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En el presente trabajo de investigación se aplica la metodología lean llamada Value 
Stream Mapping en la empresa Metales Transformados S.A.C., con el propósito de 
identificar y mediante las propuestas eliminar aquellas actividades que no agregan valor 
a los procesos del centro de distribución, disminuyendo el tiempo de demora y espera. 
Para ello se utilizó los instrumentos de medición, como la observación, trabajo de 
gabinete y entrevista semiestructurada. 
La investigación, es explicativa, debido a que se analizó cómo es y de cómo se manifiesta 
los procesos del centro de distribución dentro de la empresa de transporte Metales 
Transformados. Por otro lado, este trabajo de investigación es cuasi experimental, por el 
hecho que nuestras medidas a estudiar son los procesos del centro de distribución y estas 
ya se encuentran establecidas. 
Al final de la investigación se logra concluir que la implementación de la herramienta 
permite reconocer el comportamiento del proceso actual, y con base en este proponer 
mejoras que conlleven a un funcionamiento ideal del sistema, donde las actividades que 
generen desperdicio dentro de los procesos del centro de distribución sean mínimas. 
Asimismo, tomando sustento de otras tesis se pudo determinar que el tiempo de valor no 
agregado de los procesos de recepción, almacenado, preparación de pedidos y despacho 
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Actualmente, el entorno empresarial es tan competitivo y globalizado, con 
clientes cada día más rigurosos y cambiantes a sus requisitos, los cuales aumentan sus 
expectativas de compra en función a la calidad, costo y tiempo, esto genera que las 
empresas sean flexibles y adaptables en sus sistemas operativos para poder efectuar los 
requisitos de los consumidores con la intención de perdurar en el mercado.  
La actividad comercial en el Perú, es una labor primordial del incremento 
económico del país, donde la gestión del centro de distribución constituye un área clave 
dentro de cualquier compañía, por el hecho que los procesos que se generan provocan 
pérdidas en tiempo las cuales se traducen en costos en estos tipos de organizaciones. 
Para que exista una adecuada gestión del centro de distribución se debe de 
identificar las holguras y proponer una mejora dirigida a la eficiencia y nivel de servicio. 
(Amoretti Angulo , Delgado Jara, & Paucar Cruces , 2016). 
Analizando la empresa Metales Transformado S.A.C la cual distribuye 
artículos de plomo, presenta problemas en el cumplimiento de entregas debido a que sus 
procesos en el centro de distribución (recepción, almacenamiento, preparación de pedidos 
y despacho) se realizan de modo inadecuada generando pérdida en la participación del 
mercado, motivo por el cual en esta área se debe de realizar mejoras en sus procesos para 
mejorar el sistema de distribución de la empresa y así poder cumplir con un adecuado 
nivel de servicio del cliente. 
Para la ejecución del plan de mejora se realiza el análisis de los procesos 
que abarca el centro de distribución. Asimismo, se emplea el Value Stream Mapping 
(VSM) con el propósito de aplicar las propuestas de mejoras en la reducción de tiempo 





Por conseguiente, se realiza a generar el problema de investigación, objetivos e hipótesis:  
Problema de investigación 
➢ Problema general  
• ¿Value Stream Mapping mejorará el centro de distribución de la empresa 
Metales Transformado S.A.C? 
➢ Problema específicas 
• ¿Value Stream Mapping mejorará la recepción del centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C?  
• ¿Value Stream Mapping mejorará el almacenado del centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C? 
• ¿Value Stream Mapping mejorará la preparación de pedidos del centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C? 
• ¿Value Stream Mapping mejorará el despacho del centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C? 
 
Objetivo 
➢ Objetivo general  
• Determinar si Value Stream Mapping mejorará el centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C. 
➢ Objetivos específicos  
• Determinar si Value Stream Mapping mejorará la recepción del centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
• Determinar si Value Stream Mapping mejorará el almacenado del centro de la 
empresa de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
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• Determinar si Value Stream Mapping mejorará la preparación de pedidos del 
centro de distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
• Determinar si Value Stream Mapping mejorará el despacho del centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
 
Hipótesis 
➢ Hipótesis general  
• Value Stream Mapping mejorará significativamente el centro de distribución de 
la empresa Metales Transformado S.A.C. 
➢ Hipótesis específicas  
• Value Stream Mapping mejorará significativamente la recepción del centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
• Value Stream Mapping mejorará significativamente el almacenado del centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
• Value Stream Mapping mejorará significativamente la preparación de pedidos del 
centro de distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
• Value Stream Mapping mejorará significativamente el despacho del centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. 
 
Justificación  
Este trabajo de investigación tiene como propósito reconocer las holguras 
en los procesos del centro de distribución para proponer mejoras en reducción de tiempo. 
Por esta razón, se detalla la situación actual de las operaciones, ya que se observa que no 
tiene una forma estandarizada de trabajo, cuentan con pocas herramientas para la 
realización efectiva de los procesos, la tecnología aplicada es obsoleta y entre otras que 
se detallaran en el transcurso de la investigación.  
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Asimismo, toda organización necesita un proceso logístico eficaz que 
coopere a instaurar valor mediante la perfección de las actividades.  (Amoretti Angulo , 
Delgado Jara, & Paucar Cruces , 2016). Por esta razón, en la investigación se detalla y 
examina cada proceso del ciclo del centro de distribución para poder hallar aquellas 
actividades que aplazan y menoscaban las actividades y nivel de servicio, ya que genera 
una ventaja competitiva para las industrias en la actualidad. 
 
Limitaciones  
El estudio tuvo inconvenientes con la adquisición de información de la 
organización, puesto que la empresa a estudiar no contaba con los datos suficientes, por 
ende, se cogieron en deferencias las cantidades más acertadas a la realidad de la empresa. 
Además, el Gerente resulto algo esquivo, por el hecho que en un principio no quería 










1. Literatura y teoría sobre el tema 
1.1 Antecedentes nacionales e internacionales  
1.1.1 Antecedentes internacionales 
López Cuevas (2013) realizó la investigación: “Mapeo de la Cadena de 
Valor (VSM) como estrategia de reducción de costos”. Universidad Autónoma de Baja 
California, México. Esta maestría tuvo como objetivo Reducir los costos de Manufactura 
al menos 25% en la familia de modelos “Industrial Drive” de la empresa Motor Baja S.A. 
Analizando los procesos de la línea de ensamble de motores de la organización y 
determinó si ello influye en el logro de las metas y los objetivos propuestos, desarrollando 
una investigación experimental y transversal descriptiva a una familia de productos 
considerada con mayores oportunidades de mejora. 
En esta maestría se encontró que el desperdicio de recorrido, 
sobreproducción, mal balanceo, inventario no necesario, etc., afecta directamente al flujo 
del proceso el cual se convierte en el mayor desperdicio de la cadena de valor. Una de las 
principales consecuencias de no tener un buen flujo de proceso es que los envíos no se 
cumplan en tiempo, provocando un cliente insatisfecho y pérdida de competitividad, ya 
que las principales exigencias de los clientes actuales son calidad, tiempos de entrega y 
costo. Asimismo, luego de haber realizado el Value Stream Mapping se llegó a la 
conclusión que se redujo el tiempo de los de proceso en un 26%, los costos de inventarios 
en un 72% y el pago de la mano de obra en un 40%. 
Martínez Vera (2015) realizó la investigación: “Implementación de Value 
Stream Mapping para optimizar el manejo de inventarios dentro de una planta de 
fundición de partes automotrices”. Instituto Politécnico Nacional, México. Esta maestria 
tuvo como objetivo optimizar el manejo de materiales para mantener una ventaja 
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competitiva, implementando una herramienta de manufactura esbelta denominada mapeo 
de la cadena de valor (VSM). En ese sentido, este estudio desarrollo una investigación 
descriptiva con una muestra de diez (10) colaboradores del área de manejo de materiales. 
Esta maestría busco describir los procesos y elementos que intervienen en 
la gestión de materiales, por el hecho que de continuar con este manejo incorrecto la 
operación podría sufrir impactos financieros o riesgos en los procesos productivos. La 
conclusión de esta investigación indican que Value Stream Mapping es la mejor opción 
para la optimización del manejo de materiales, ya que a diferencia de otras herramientas, 
Value Stream Mapping realiza una revisión exhaustiva de cada proceso, lo que nos 
permite ver el estado actual de los procesos, identificar las áreas de oportunidad, priorizar 
las mismas y enfocarnos en aquellas que pueden ser mejoradas y que representen un 
beneficio representativo para los resultados de nuestra organización. 
 Paredes Rodríguez (2017) realizó la investigación: “Aplicación de la 
herramienta Value Stream Mapping a una empresa embaladora de productos de vidrio”. 
Universidad del Valle, Cali. Este trabajo de investigación tuvo como objetivo identificar 
y eliminar aquellas actividades que no agregan valor al proceso y a su vez mejorar el 
desempeño del área logística de la compañía, disminuyendo la sensación de un bajo nivel 
de servicio. En ese sentido, este estudio desarrollo una investigación experimental a los 
procesos críticos con mayor oportunidad de mejora. 
En este estudio se analizó  los procesos de recepción, unificación, 
almacenamiento y alistamiento de corrugado, la cual se verificó la inexactitud entre el 
inventario físico y el virtual que se estaba generando en cada una de las etapas del proceso, 
ocasionando constantes paradas en la producción por falta de corrugado y a su vez un 
nivel de servicio bajo para el cliente final. La conclusión de este trabajo señalan que Value 
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Stream Mappig permitió identificar el comportamiento y las relaciones subyacentes 
dentro del proceso,  y se logró establecer un plan de acción en base a la metodologica 5S 
con lo que se logró tener una bodega limpia y ordenada, provocando un ahorro en tiempo 
en un 45% y dinero para la compañía en $8.768 al mes.  
1.2.2 Antecedente nacional 
Charly Gastelo y Perleche Zelada (2015) realizaron la investigación: 
“Mejora de la línea de producción de mallas para incrementar la productividad en una 
empresa de confecciones textiles”. Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo, 
Chiclayo. La cual, tiene como objetivo implementar la metodología basada el Mapa de la 
Cadena de Valor (VSM, por sus siglas en inglés), en una empresa de confecciones textiles, 
ubicada en la ciudad de Chiclayo (Perú). Desarrollando una investigación experimental - 
descriptiva a los procesos del sistema productivo.  
En este estudio, mediante del Value Stream Mapping actual se evidenció 
la existencia de grandes cantidades de inventarios y largos tiempos de valor no agregado. 
En efecto, con ayuda de la herramienta VSM futuro se pudo evidenciar reducciones 
reducción del tiempo de producción de 137,5 minutos a 82,35 minutos; así mismo se 
logró una disminución de las actividades que no agregan valor en un 96,89%. 
Maggie Contreras y Nahir Ventocilla (2016) realizaron la investigación: 
“Optimización de la mano de obra en las partidas de los elementos estructurales mediante 
la herramienta Value Stream Mapping ”. Universidad San Martín te Porres de Perú, Lima. 
El objetivo general es demostrar que mediante la herramienta Value Stream Mapping se 
optimiza la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los elementos 
estructurales para mejorar la productividad del Proyecto Arquímedes.ubicada en 
Chorrillos ,Lima (Perú). Desarrollando una investigación cuantitativa - descriptiva a los 
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procesos ejecutivos del proceso constructivo. En este estudio, mediante del Value Stream 
Mapping se pudo evidenciar aumento de la productividad del proyecto a un 80%, mejor 
control de las actividades que no generan buenos inicios de partidas en los procesos 
principales donde posteriormente se medirán, controlaran y organizaran las actividades 
aumentado el rendimiento. 
Jhonson Guzman (2019) mediante su investigación: “Propuesta de 
implementación de VSM y MRP para reducir los altos costos operativos de la linea de 
producción de cuero graso en la empresa Curtiembre Ecología del Norte E.I.R.L ”. 
Universidad Privada del Norte de Perú, Lima. El objetivo general de esta investigación  
era diagnosticar mediante las herramientas lean como estaba actualmente la empresa. 
Como resultado de la implementación del VSM se logró reducir de 73 horas a 65.19 horas, 
se mejoraron las ordenes de aprovisionamiento. 
 
1.2 Marco Teórico 
1.2.1 Centro de distribución  
1.2.1.1 Definición 
 Chávez Chicas, Najarro Martíne, & Rivas González (2017) lo define 
como un lugar físico donde se acopia el artículo y se ejecutan órdenes de salida para su 
reparto a un cliente final. En ese sentido, dispone un valor al comprador, ya que se emiten 
vertiginosamente la demanda, planea el prorrateo y asegura la orden, brindando 
soluciones veloces al consumidor. (Anaya Tejero, 2015).  
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1.2.1.2 Importancia  
Tiene como simplicidad almacenar insumos o productos terminados para 
poder distribuirlos a su destino final, de forma efectiva, veloz y económica posible.  
(Chávez Chicas, Najarro Martíne, & Rivas González, 2017). 
1.2.1.3 Características  
Amoretti Angulo , Delgado Jara, & Paucar Cruces  (2016) indican que un centro de 
distribución debe de contener las siguientes características:  
• Capacidad: está sujeta a la suma de elementos a acoplar, la cual está determinada por 
la demanda. Asimismo, se debe de tener en cuenta las características del producto 
para implantar la mejor forma de estructurar el lugar. 
• Ubicación: debe conservar una correlación entre el coste de transporte y cercanía a 
al área de producción y proveedores, pero también al punto de consumo. 
 
1.2.1.4 Ventajas y Desventajas 
1.2.1.4.1 Ventajas  
Chávez Chicas, Najarro Martíne, & Rivas González (2017) indican lo 
siguiente:  
• Agiliza las llegadas y partidas de los artículos, por el hecho que se generan 
actividades estructuradas para la recepción y salida de productos. 
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• Disminuye los tiempos de respuestas a las necesidades de los consumidores, ya que 
de tener un correcto manejo de stock provoca que el comprador logre localizar el 
artículo en el instante apropiado. 
• Apoya a la generación de un enlace empresa – cliente, debido a que al tener una 
buena comunicación se puede comprender la demanda y así obtener el artículo en la 
ocasión oportuna. 
1.2.1.4.2 Desventajas 
Chávez Chicas, Najarro Martíne, & Rivas González (2017) señalan lo 
sigueinte: 
• Gran inversión y requrimiento de más espacio para acumular, debido a que se debe 
de hacer un estudio y proyecciones futuras para determinar la porción que arribaría a 
acopiar. 
• Cuando no se tiene una inspección o valoración correcta pueden generar errores 
dentro del ciclo del centro de distribución como un cuello de botella. 
1.2.1.5 Clasificación del centro de distribución 
1.2.1.5.1 Recepción de mercadería 
Actividad donde un producto llega al depósito con la finalidad de ser 
ordenado, controlado y alojarlo dentro de las instalaciones y estar en orden de ser enviado 
al consumidor.  (Asmat Cueva & Pérez Tang , 2015). 
 
1.2.1.5.2 Almacenamiento  
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Acto de anotar o guardar algo en un deposito (RAE, 2019). Asimismo, las 
operaciones relacionadas con el almacenamiento comprenden actividades como el 
embarque y descarga de los artículos; y empleo de aparatos de transporte o manual para el 
traslado interno en el almacén.  (Asmat Cueva & Pérez Tang , 2015). 
 
1.2.1.5.3 Preparación de pedidos 
Grupo de actividades dedicadas a sacar y preparar los artículos solicitados 




Consta en ceder los artículos que se encuentra en el depósito a canje de un 
decreto de salida, más conocida como apunte de entrega y que establece un recibo del 
desplazamiento realizado. (Amoretti Angulo , Delgado Jara, & Paucar Cruces , 2016). 
 
 
1.2.2 Value Stream Mapping (VSM) 
1.2.2.1 Definición 
Según Barcia (2014) menciona sobre el VSM: 
“Value Stream Mapping (VSM) es una herramienta ampliamente utilizada 
para ver y entender un proceso con el objetivo de identificar desperdicios 
generados en este, permitiéndose la identificación de fuentes de ventaja 
competitiva y el establecimiento de un lenguaje común entre los usuarios 
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de la herramienta que posibilita la comunicación de ideas orientadas a la 
mejora continua del proceso estudiado”. (p.20) 
Como menciona el autor el VSM tiene por finalidad detallar de forma 
sencilla todos los procesos dentro de una organización para poder reconocer el enlace de 
valor en la industria y percibir donde se generan los desperdicios en los procesos. 
 
1.2.2.2 Procedimiento  
Para Madariaga (2018) los pasos para una correcta implementación de la 
herramienta se muestran a continuación: 
• Dibujar los iconos los clientes, proveedores, y control de producción. 
• Identificar los requisitos de clientes por mes/día. 
• Calcular la producción diaria y los requisitos de contenedores. 
• Dibujar iconos logísticos con la frecuencia de entrega 
• Agregar las cajas de los procesos en secuencia, de izquierda a derecha. 
• Agregar las cajas de datos abajo de cada proceso y la línea de tiempo debajo de 
las cajas 
• Agregar las flechas de comunicación y anotar los métodos y frecuencias. 
• Obtener los datos de los procesos y agregarlos a las cajas de datos. En el caso de 
los tiempos utilizar sistemas de medida como cronometraje o estimación. Los 
tiempos que normalmente se plasman son: 
• Tiempo del Ciclo (CT). Tiempo que pasa entre la fabricación de una 
pieza o producto completo o también un proceso. 
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• Tiempo del valor agregado (VA). Tiempo de trabajo dedicado a las tareas 
de producción que transforman el producto de tal forma que el cliente 
esté dispuesto a pagar por el producto. 
• Tiempo de cambio de modelo (C/O). Tiempo que toma para cambiar un 
tipo de proceso a otro debido a cambio en las características del producto 
• Número de personas (NP) requeridas para realizar un proceso particular. 
• Tiempo Disponible para Trabajar (EN). Tiempo de trabajo disponible del 
personal restando descansos o suplementos (comida, wc, etc). 
• Plazo de Entrega - Lead Time (LT). Tiempo que se necesita para que una 
pieza o producto cualquiera recorra un proceso o una cadena de valor de 
principio a fin. 
• % del Tiempo Funcionando (Uptime). Porcentaje de tiempo de 
utilización o funcionamiento de las máquinas. 
• Cada pieza Cada (CPC): Es una medida del lote de producción, cada 
cuánto cambia de modelo, cada día, cada turno, cada hora. 
• Agregar los símbolos y el número de los operadores. 
• Agregar los sitios de inventario y niveles en días de demanda y el gráfico o icono 
más abajo. Los niveles de inventario se pueden convertir a tiempo en base 
fórmulas del tipo: 
• Tiempo permanencia= (Cantidad inventario) * (Tiempo Takt) / (Tiempo 
disponible diario). 
• Tiempo permanencia = (Cantidad de Inventario) / (Requerimiento diario 
del Cliente). 




• Agregar las flechas de flujo y otra información que pueda ser útil. 
• Agregar datos de tiempo, turnos al día, menos tiempos de descanso y tiempo 
disponible. 
• Agregar horas de trabajo valor agregado y tiempos de entrega en la línea de tiempo 
ubicada al pie de los procesos. 
• Calcular el tiempo de ciclo de valor agregado total y el tiempo total de 
procesamiento. 











Fuente: Madariaga (2018). 
 




Madariaga (2018) indica lo siguiente: 
• Permite observar los desperdicios y holguras. 
• Facilita un estilo genérico para mencionar las actividades.  
• Instrumento de comunicado eficaz.  
• Señala el nexo entre la circulación de información y el del material. 
 
1.2.2.4 Ventajas y Desventajas 
1.2.2.4.1 Ventajas 
Quiñones (2016) indica lo siguiente: 
• Ayuda a direccionar el nivel del desarrollo productivo en el que se encuentra. Es 
decir, que no busca solamente simbolizar las actividades del proceso, sino el método 
en cual se implican y el testimonio que conllevan.  
• Identifica donde se generan los residuos.  
• Permite la reconocer las especificaciones ocultas, que lo único que generan a los 
procesos son residuos e ineficiencia. 
1.2.2.4.2 Desventajas 
Quiñones (2016) menciona lo siguiente: 
• Solamente estudia la parte física del sistema, procesos e interconexiones.  Sin 
embargo, es importante tomar en cuenta el recurso humano. 
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• Muchos de los ideogramas fueron engendrados para la incidencia de Toyota y no 
serían adaptable a otras organizaciones.  
• Frecuentemente solo se estudia las actividades que los colaboradores desempeñan. 
Pero, no todo lo que el trabajador realiza, se enlaza directamente con la elaboración 




2.  Metodología empleada 
2.1 Metodología de la investigación 
2.1.1 Tipo de investigación  
El estudio  es de  tipo explicativa, ya que que se orienta a constituir las 
causas que originan un fenómeno determinado. Asimismo, se va a distinguir las causas 
por las que surgen el problema  durante el procesos de investigación., con la finalidad de 
solucionar dicha problemática. (Hernández Sampieri & Mendoza Torres, 2019). 
2.1.2 Enfoque de investigación  
El trabajo contiene un enfoque cuantitativo puesto que se realizará una 
perspectiva clara de cómo suceden los hechos mediante la observación no participativa 
de cómo se detallan las actividades del ciclo del centro de distribución con el objetivo de 
realizar un diagnóstico de la empresa y así realizar una propuesta de mejora con Value 
Stream Mapping. 
 
2.1.3 Diseño de investigación 
Este proyecto es cuasi experimental, por el hecho que Hernández Sampieri 
& Mendoza Torres (2019) indica que son estudios que los sometidos no se establecen al 
azar, sino que estos grupos ya se encuentran formados antes del experimento: son grupos 
intactos.  Por ende, en el estudio solo se enfocó a analizar los procesos ya constituidos en 
el área de distribución de la empresa Metales Transformados S.AC. con la finalidad de 
poder reducir el tiempo que no genera valor con propuestas de mejoraras. Además, se 
puede inferir los vínculos causales entre las variables, sin embargo, su posibilidad de ser 
cierta es parcialmente baja en cotejo con los diseños experimentales.  (Hernández 




 2.1.4.1 Variable independiente 
Value Stream Mapping (VSM) 
2.1.4.2 Variable dependiente 
Centro de distribución 
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2.1.5 Matriz Operacional de las variables 
2.1.5.1 Matriz Operacional de la Variable Independiente 
Tabla 1: Matriz Operacional de la Variable Independiente 






“(…) es una herramienta de 
diagnóstico y control para la 
mejora continua. La cual nos 
permite representar con un dibujo 
las actividades de una familia de 
productos o servicios de una 
empresa en cuanto al flujo de 
materiales y flujo de 
información”. (Marín, 2011, p. 
14) 
Será medido a través 
de la observación, 
trabajo de gabinete y 
la entrevista 
semiestructurada 
realizada al jefe del 
almacén.  
Tiempo de los procesos 
del centro de 
distribución 
Tiempo total  
Tiempo total de almacenaje 
Tiempo de valor agregado 
Tiempo total de despacho 
Tiempo de desperdicios 
Tiempo de valor no 
agregado 
Número de procesos 
incorrectos en el centro de 
distribución 
 




2.1.5.2 Matriz Operacional de la Variable Dependiente 
Tabla 2: Matriz Operacional de la Variable Dependiente 







Centro de distribución 
  
"(…) espacio logístico en el 
que se almacena mercancía 
y se embarcan órdenes de 
salida para que sean 
distribuidos en el comercio 
mayorista o minorista. 
Supone el conjunto de 
actividades que se realizan 
desde que el producto se 
elabora por el fabricante o 
empresa hasta que es 
comprado por el 
consumidor". (Velázquez, 
2012, p. 18) 
Será medido a 
través de la 
observación, trabajo 




Tiempo ciclo estándar de 
recepción  
Desperdicio de tiempo en 
recepción  
Almacenado 
Tiempo ciclo estándar de 
almacenado 
Desperdicio de tiempo en 
almacenado 
Preparación de pedidos 
Tiempo ciclo estándar de 
preparación de pedidos 
Desperdicio de tiempo en 
preparación de pedidos 
Despacho  
Tiempo ciclo estándar de 
despacho 




2.1.6 Población y muestra 
2.1.6.1 Población:  
La población de estudio comprende todas las actividades del área de 
distribución de la organización Metales Transformados, tales como son el proceso de 
recepción, almacenado, preparación de pedidos y despacho.  
 
2.1.6.2 Muestra 
La muestra de análisis comprende el proceso más crítico del proceso, la cual 
es almacenado, ya que se encuentra los mayores desperdicios del proceso de acuerdo al 
análisis realizado de la situación inicial con el objetivo de poner en práctica las mejoras 
propuestas para mejorar su sistema de producción.  
 
 
2.2 Instrumentos de recolección de datos 
2.2.1 Técnicas para el levantamiento de información en la empresa 
2.2.1.1 Observación 
Técnica que compromete adentrarnos profundamente en situaciones y 
mantener un papel activo, así como una reflexión permanente. (Hernández Sampieri & 
Mendoza Torres, 2019). En las citas al centro de distribución, se contempló que los 
colaboradores: como inspeccionan y traslada los artículos al depósito, cómo colocan los 
productos para el empaquetado del pedido y el tiempo que tardan. Además, se apreció que 
los obreros interactúan con el jefe del área de distribución, quién comienza el flujo del pedido 
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pues somete el listado de necesidades por el consumidor para que estos inicien el armado del 
pedido. 
2.2.1.2 Trabajo de Gabinete 
Es emitida por la empresa con el propósito de registrar datos reales sobre las 
actividades a estudiar y comprender el desarrollo de las acciones del área de distribución 
durante el periodo agosto-octubre del 2019. Por consiguiente, se logró obtener la siguiente 
información: en primer lugar, registros históricos institucional, como la misión, visión y 
objetivos, además de los cargos y funciones de los directivos. Finalmente, el reporte de 
facturación del 2018 de la empresa que abarca las ventas conseguidas durante el 2018 en 
soles (S/.). De igual manera, éste posibilita determinar los artículos más vendidos. 
No obstante, se debe mencionar que la información de estos registros estaba 
incompleta. Debido a la prontitud con la que se ejecuta las actividades y la falta de gestión. 
Algunos datos, en este sentido, se completaron con la entrevista realizada.  
 
2.2.1.3 Entrevista semiestructurada 
Esta técnica se diferencia por ser más blando e íntima, ya que se ejecuta como 
un dialogo para cambiar información entre el entrevistado y el entrevistador. (Hernández 
Sampieri y Mendoza Torres, 2019).  
En el estudio se realizó una guía de entrevista de acuerdo al cargo del 
interrogado y su experiencia para poder constituir interrogantes que puedan ratificar los datos 
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contemplados en el centro de distribución, así como clarificar incertidumbres 
correspondientes a cada actividad estudiada.  
 
2.2.2 Herramientas para sintetizar y diagramar información 
2.2.2.1 Informe de gabinete: se consolidará, sintetizará y registrará toda la información 
seleccionada cuando se emplee la técnica trabajo de gabinete.  
2.2.2.2 Hoja de verificación (Checklist): para recoger y compilar de forma estructurada los 
datos asociados a los procesos del área del centro de distribución. Asimismo, genera datos 
fáciles de analizar, los datos son logrados mediante un procedimiento simple y eficaz. En 
este sentido, la hoja de verificación es una herramienta con una dimensión fabricada 
especialmente para registrar datos de una manera adecuada y sistemática, de tal manera que 
su anotación sea sencilla para descomponer la manera en que los principales componentes 
que influyen en el dilema específico, la cual en este trabajo de investigación es que las 
actividades del centro de distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C cuentan 
con desperdicios de tiempo. 
2.2.2.3 Estudio de tiempos: permite cuantificar la información recolectada en la 
observación, con el propósito para decretar el tiempo que participa el colaborador en llevar a 
cabo cada proceso del área de distribución según la ejecución preestablecida por la 
organización. Además, es importante aplicar esta herramienta, por el hecho que ayuda para 
indagar, disminuir y excluir el tiempo improductivo. Para la ejecución de esta herramienta se 




• Tablero de observaciones  
• Formularios de estudio de tiempos. 
2.2.2.4 Diagrama de Análisis de Proceso (DAP): se empleará para graficar la cadena de las 
actividades, traslado, control, retrasos y acopios que ocurren en el centro de distribución de 
la empresa Metales Transformado S.A.C. También, se detallará toda la información que se 
aprecia para el estudio tal como tiempo indispensable, con la finalidad de mejorar la 
disponibilidad del centro de distribución, mejorar el manejo de los productos y reducir o 
anular las demoras. 
2.2.2.5 Hoja de entrevista: se usará para registrar información y opiniones puntuales sobre 
el dilema y los indicadores manifestados en el estudio que será recolectada en la entrevista. 
Por ende, obtendrá una versión real y explicada del estado actual de la organización en torno 
a la problemática localizada. 
 
2.3 Diagnóstico situacional 
Para la recopilación de datos en la organización Metales Transformado S.A.C 
se aplicarán las herramientas mencionadas en los párrafos anteriores para de obtener los datos 
necesarios de la posición actual del ciclo del centro de distribución y poder realizar el Value 
Stream Mapping con la finalidad de proponer las mejoras respecto a mejorar las actividades 
del centro de distribución.  
2.3.1 Aspectos generales de la empresa aplicando el informe de gabinete 




Tipo Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 
Reseña:  
Metales Transformado S.A.C es una organización que lleva más de 40 años en la plaza 
fabricando y distribuyendo artículos de plomo de la mejor calidad: planchas, ladrillos, tubos 
y láminas. Además, son líderes en el mercado, pues trabajan con los mejores materiales y 
maquinaria lo que permite ofrecer productos de primera que satisfagan las exigencias de cada 
uno de sus clientes. La organización cuenta con una planta de producción, donde realizan las 
operaciones para la fabricación de sus productos. Asimismo, tiene con una infraestructura de 
dos pisos donde se encuentran las oficinas administrativas y el almacén que sirve de punto 
estratégico para trasladar los pedidos al consumidor.  
Misión:  
Somos una empresa destinada a la comercialización de artículos de plomo de buena calidad 
con el respaldo de marcas reconocidas en el mercado, con precios competitivos, brindando 
un buen servicio de satisfacción al cliente. 
Visión:  
Ser líderes en la fabricación y distribución de artículos de plomo en el mercado peruano y 
ser los primeros en tiempo de entrega de los productos. 
Valores 
• Honestidad: Somos sinceros y trabajamos con la verdad. 
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• Lealtad: Nos dedicamos a la buena atención al cliente 
• Responsabilidad: Cumplimos con lo que nos comprometemos. 
Principios 
• Satisfacción al cliente: Brindamos el mejor trato y apoyo. 
• Trabajo en equipo: El personal está capacitado para cualquier apoyo y atención a los 
demás. 
• Transparencia: Trabajamos con una sana practica corporativa. 
 
2.3.1.1 Organigrama de la empresa 






Fuente: Elaboración propia 
 
 
2.3.1.2 Mapa de procesos de la empresa 




































Fuente: Elaboración propia 
 
 
Ilustración 3: Mapa de proceso de la empresa Metales Transformados S.AC. 
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2.3.1.3 Catálogo de productos de la empresa 
2.3.1.3.1 Planchas de plomo 
Empleados para la protección en lugares donde se usan instrumentos de rayos 
x y tomógrafos. Este articulo también es usado para cubrir tanques de ácido. También, las 
planchas son confeccionadas con plomo de una castidad de 99.9%, lo que proporciona 
calidad y seguridad. 
2.3.1.3.2 Ladrillos de plomo 
Son utilizados en casos en que se requiere mayor protección, se utilizan 
pantallas fijas de plomo de espesor cambiante que constituyen fragmentos muy pesadas. 
Como solución a estas pantallas se ofrenda ladrillos de plomo que permiten alcanzar el nivel 
de protección necesario. Este producto tiene un 99.5% de plomo, lo que garantiza su alta 
calidad. 
2.3.1.3.3 Láminas de plomo 
Son utilizados para la protección de rayos X y acústica, construcción de 
tejados y fachadas. Además, se busca que cumpla las siguientes características: estabilidad, 
densidad uniforme, nivel de estabilidad, que son altamente requeridas por los clientes. 
Asimismo, este producto tiene un 99.5% de plomo, lo que garantiza su alta calidad. 
2.3.1.3.4 Tubos de plomo 
Son utilizados usualmente para serpentines, baños de ácidos y otros productos 
químicos. En la construcción, los tubos se utilizan como vierteaguas. Este producto tiene 




2.4 Análisis de los resultados del diagnostico  
2.4.1 Modelo de hoja de verificación aplicado en el centro de distribución 
Mediante el siguiente Checklist, se presenta el panorama general del centro 
de distribución de la empresa Metales Transformado S.A.C. (Ver Ilustración 4). 
 
Como se observa en la Ilustración 4 se pudo registrar datos relativos de la 
empresa principalmente las actividades del centro de reparto (recepción, almacén, 
preparación de pedidos y despacho). Por lo cual, se encontró las siguientes ineficiencias: los 
tiempos de espera son largos, desorden en el almacén, poco personal de apoyo y baja 













Fuente: Elaboración propia  
SI NO N.C
2.-Área de almacén
Se elimina del Kardex los productos pedidos correctamente
Se verifica y se confroma el numero de pedidos
Hay registros de las guias de pedidos
4.-Área de despacho
Se revisa y verifica a detalle los productos recepcionados
Solo se cuenta con un personal mas ademas del jefe de almacén solo hay un 
almacenero la cual se encarga de poner los productos en el almacén.
Se observa que en algunos productos no coinciden el número de productos en el 
almacén que lo del sistema.
Falta más espacio , hay desorden de los productos en las estanterias estas no son 
suficientes para mayores demandas futuras.
Existe un encargado para la verificacion de la cantidad que hay en la orden de 
pedido
El kardex en esta área es correctamente digitada
El almacén cuenta con estanterias y/o repisas suficiente para el 
almacenamiento de materiales y equipos.
Tienen lugares predefinidos para almacenar los productos
Se gestiona de forma correcta las guias y facturas en el almacén
Hay registros del numero de pedidos 
Hay un encargado especial para el preparado(embalado de pedidos)
Hay algún apoyo del personal en esta área
El jefe de almacén aveces en algunos productos no lo revisa a detalle por tiempo.
3.-Área de preparación de pedidos
Alvarado Rivas , Jorge -- Bravo Orendo , Diego
Elementos a inspeccionar
1.-Área de recepción
Existe un encargado del área de recepción 
Hay un libro de registro de entradas y salidas 
OBSERVACIONES
El único encargado es el jefe de almacén .
Solamente se recepcionan pero los productos deberian contar con la documentación 
de soporte antes y depués de la recepción.
Contestar según sea conveniente SI , NO , NC(No Contesta)
Hay algún encargado para cargar los pedidos
El almacenero es el único que se encarga de esta operación haciendo esta la que se 
toma mas tiempo.




CHECKLIST PROPUESTO DEL ÁREA DE DISTRIBUCIÓN




Jefe del almacén, Diego Chávez Córdova
Hay un canal de distribución diseñado Las rutas se hacen empíricamente dependiendo ala orden de pedido .
El tiempo que demora en traer los productos desde el área de producción al 
centro de distribución es largo
El área de producción se encuentra alejada al centro de disrbución la cual en tiempo 
equivale a 150 minutos .
Hay un stock para hacer frente a las demandas en el periodo de 
reaprovisionamiento.
El stock de ciclo deacuerdo a la política de la empresa es de 120 unidades.
Hay un stock para hacer frente a las demandas en el periodo de 
reaprovisionamiento.
El stock de ciclo deacuerdo a la política de la empresa es de 120 unidades.
Tanto el almacenero como el jefe de almacén cotizan el número de salidas que hay. 
Se comenten errores en el inventario restante.
Por tiempo no se prioriza lo que se pide más ,solo se toma en cuenta que se deben 
almacenar los productos .
Hay un buen control de lo que ingresa al almacén , pero desorden en el papeleo de la 
oficina.
Por politica estas se imprimen y la gestiona el jefe de almacén.
El almacenero se encarga de esta labor pero al estar solo le toma mas tiempo y fatiga 
hacerlo.
La gestión de tanto las ordenes de pedidos (guias,facturas) se encarga el jefe de 
almacén.
Por política estas se imprimen y la gestiona el jefe de almacén.
Ilustración 4: Hoja de verificación 
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2.4.2 Modelo de estudio de tiempos aplicado en el centro de distribución 
A continuación, se muestra los tiempos ciclos de cada proceso del centro de distribución de la empresa Metales 
Transformado S.A.C. 
 
Fuente: Elaboración propia 
1 1 0.8 2.78 3 2.8 2.9 2.6 2.75 2.95 2.85 2.6 2.75 2.8 1 1 2.80 2.24 0.13 2.37
2 2 0.8 2.75 3.1 2.85 2.91 2.75 2.78 2.95 2.85 2.88 2.75 2.7 1 1 2.84 2.27 0.13 2.40
3 3 0.8 5.1 5 5.12 4.95 4.97 4.98 5 4.97 4.88 4.89 4.9 1 1 4.98 3.98 0.13 4.11
4 4 0.8 12.3 12.2 12.18 12.15 12.1 12.4 12.5 12.6 12.5 12.11 12.2 12.3 12.25 1 3 12.29 9.83 0.13 9.96
5 5 0.8 7 7.8 7.4 7.7 7.3 8.2 7.5 7.9 7.4 7.5 7.5 7.2 7.4 1 3 7.56 6.05 1.13 7.18
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS DE LA RECEPCIÓN DE PRODUCTOS
Cliente: Almacén







Revisar a detalle los 
pedidos
Diego Chavez
Recepción de guias y 
facturas
 Miguel Carrasco
Preguntar si se solicito el 
pedido
 Miguel Carrasco
Esperar al que el jefe de 
almacén para la 
recepción de la ordén
 Miguel Carrasco
11V 1 2 3 4 5
Numero del estudio:  1 Fecha: 16/09/19
Tipo de cronometraje
Centro de costo: Elaborado por: Alvarado -Bravo
Acumulativo X Vuelta a cero
Estudio Codigo:  001 Codigo del producto:  BZ2 Nombre del producto: recepcionaje de productos Orden Nº:  1










Fuente: Elaboración propia 
 
1 1 0.8 5.1 5 5.12 5.13 5.14 5.17 5.1 4.98 4.97 5.15 5.1 1 1 5.09 4.07 0.13 4.20
2 2 0.8 4.97 5.2 5.3 5.45 5.5 5.17 5.48 4.98 4.97 5.15 5.1 1 1 5.21 4.17 0.13 4.30
3 3 0.9 24.98 25 25.1 25.12 25.13 25.16 25 25.2 30 32 30 1 1 26.61 23.95 0.13 24.08
4 4 0.8 15.3 15.2 15.18 15.15 15.1 15.4 15.5 15.6 15.5 15.11 15.2 15.3 15.25 1 3 15.29 12.23 0.13 12.36
5 5 1 12.3 12.2 12.18 12.15 12.1 12.4 12.5 12.6 12.5 12.11 12.2 12.3 12.25 1 3 12.29 12.29 0.13 12.42
6 6 0.8 4.3 4.2 4.18 4.15 4.1 4.4 4.5 4.6 4.5 4.12 4.2 4.31 4.35 1 3 4.30 3.44 0.13 3.57
7 7 0.8 3.2 3.1 3.18 3.7 3.3 3.2 3.5 3.9 3.4 3.5 3.5 3.2 3.4 1 3 3.41 2.73 0.13 2.86
Cliente: Almacén
Nº de pagina:  1
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS DE ALMACENAJE
Colocar en un lugar 
provisional los productos
 Miguel Carrasco
Esperar a la descarga de los 
productos.
 Miguel Carrasco
Verificar si existen mas 
productos en el pedido
Diego Chavez
Firmar guias y facturas Diego Chavez
TIEMPO 
ESTÁNDAR
Verificacion si existe espacio 
para almacenar los productos
 Miguel Carrasco
Esperar al almacenero para 






Almacenar en un lugar 
predifinido 
 Miguel Carrasco
15 F n9 10 11 12 13 143 4 5 6 7
Acumulativo X Vuelta a cero
Nº ETAPA Nº ACT
DESCRIPCION DETALLADA DEL 
ELEMENTO
NOMBRE DEL OPERARIO V 1 2
Numero del estudio:  1 Fecha: 16/09/19
Tipo de cronometraje
Centro de costo: Elaborado por:Alvarado -Bravo
Estudio Codigo:  001 Codigo del producto:  BZ2 Nombre del producto: almacenaje de productos Orden Nº:  1
Figura 6: Estudio de tiempos del proceso almacenaje Ilust ción 6: Estu io de tiempos del pr ceso alm c naje 
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Fuente: Elaboración propia 
1 1 0.8 3.2 3.1 3.18 3.7 3.3 3.2 3.5 3.9 3.4 3.5 3.5 1 1 3.41 2.73 0.13 2.86
2 2 0.8 4.3 4.2 4.18 4.15 4.1 4.4 4.5 4.6 4.5 4.12 4.2 1 1 4.30 3.44 0.13 3.57
3 3 0.8 2.2 2.1 2.18 2.7 2.3 2.2 2.5 2.9 2.4 2.5 2.4 1 1 2.40 1.92 0.13 2.05
4 4 0.8 3.8 3.7 3.8 3.7 3.35 3.45 3.5 3.9 3.4 3.5 3.5 3.33 3.25 1 3 3.55 2.84 0.13 2.97
5 5 0.8 4 4.2 4.4 4.2 4.3 4.2 4.08 4.2 4.1 4 4 4.2 4.4 1 3 4.15 3.32 0.13 3.45
6 6 0.8 15.3 15.2 15.18 15.15 15.1 15.4 15.5 15.6 15.5 15.11 15.2 15.3 15.25 1 3 15.29 12.24 0.13 12.37
7 7 0.8 20.3 20.2 20.18 20.15 20.1 20.4 20.5 20.6 20.5 20.11 20.2 20.3 20.25 1 3 20.29 16.24 0.13 16.37
8 8 0.8 2.2 2.1 2.18 2.7 2.3 2.2 2.5 2.9 2.4 2.5 2.4 2.2 2.4 1 3 2.40 1.92 0.13 2.05
9 9 0.8 2.2 2.1 2.18 2.7 2.3 2.2 2.5 2.7 2.4 2.5 2.4 2.2 2.4 1 3 2.38 1.90 0.13 2.03
10 10 0.8 2.2 2.1 2.18 2.7 2.3 2.2 2.5 2.8 2.4 2.5 2.4 2.2 2.4 1 3 2.39 1.91 0.13 2.04
11 11 0.8 3.8 3.7 3.8 3.7 3.35 3.45 3.5 3.9 3.4 3.5 3.5 3.33 3.25 1 3 3.60 2.88 0.13 3.01
Cliente: Almacén
Nº de pagina:  1
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS DE PREPRARACIÓN DE PEDIDOS
Verificar si es necesario mas 
embalaje para el buen 
manipuleo del producto
 Miguel Carrasco
Colocar nombre y N° de 
pedido de cliente en la guia
 Miguel Carrasco
Entregar nota de pedido al 
Jefe de almacén
 Miguel Carrasco
Verificar si existe la cantidad 
deseada
 Miguel Carrasco
Buscar embalaje para el 
pedido
 Miguel Carrasco
Encontrar ubicación del 
producto en el almacén y 
llevarlos para su preparación
 Miguel Carrasco
Preparación de pedidos  Miguel Carrasco
Verificar si existen mas 




Imprimir nota de pedido Diego Chavez








Avisar almacenero para 
preparación de pedidos
Diego Chavez
15 F n9 10 11 12 13 143 4 5 6 7




DESCRIPCION DETALLADA DEL 
ELEMENTO
NOMBRE DEL OPERARIO V 1 2
Numero del estudio:  1 Fecha: 16/09/19
Tipo de cronometraje
Centro de costo: Elaborado por:Alvarado -Bravo
Estudio Codigo:  001 Codigo del producto:  BZ2 Nombre del producto: preparación de pedidos Orden Nº:  1




1 1 0.8 3.8 3.7 3.8 3.7 3.35 3.45 3.5 3.9 3.4 3.5 3.5 1 1 3.60 2.88 0.13 3.01
2 2 0.8 3.7 3.8 3.8 3.7 3.35 3.45 3.5 3.5 3.4 3.51 3.45 1 1 3.56 2.85 0.13 2.98
3 3 0.8 2.2 2.1 2.18 2.7 2.3 2.2 2.5 2.9 2.4 2.5 2.4 1 1 2.40 1.92 0.13 2.05
4 4 0.8 5.1 5 5.12 4.95 4.97 4.98 5 4.97 4.88 4.89 4.9 5.2 5.35 1 3 5.02 4.02 0.13 4.15
5 5 0.8 2.2 2.1 2.18 2.7 2.3 2.2 2.1 2.1 2.2 2.5 2.4 2.5 2.6 1 3 2.27 1.82 0.13 1.95
6 6 0.8 7.8 7.8 7.4 7.7 7.3 8.2 7.5 7.9 7.4 7.5 7.5 7.2 7.4 1 3 7.64 6.11 0.13 6.24
7 7 0.8 5.9 5.8 5.4 5.7 5.3 5.2 5.5 5.9 5.4 5.5 5.5 5.2 5.4 1 3 5.55 4.44 0.13 4.57
8 8 0.8 7 7.8 7.4 7.7 7.3 8.2 7.5 7.9 7.4 7.5 7.5 7.2 7.4 1 3 7.56 6.05 0.13 6.18
9 9 0.8 3.8 3.7 3.8 3.7 3.35 3.45 3.5 3.9 3.4 3.5 3.5 3.5 3.4 1 3 3.60 2.88 0.13 3.01
10 10 0.8 30.1 30.5 29.8 30.7 30.85 32.5 29.5 29.9 29.4 29.5 29.5 29.2 29.4 1 3 30.20 24.16 0.13 24.29
11 11 0.8 5.1 5 5.12 4.95 4.97 4.98 5 4.97 4.88 4.89 4.9 5.2 5.35 1 3 4.98 3.98 0.13 4.11
Cliente: Almacén
Nº de pagina:  1
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS DE DESPACHO DE PEDIDOS
Asignar almacenero para 
cargar pedidos
Diego Chavez
Cargar pedidos al 
transporte según óden de 
compra
 Miguel Carrasco
Entregar guia de órden de 
compra al jefe de 
almacén
 Miguel Carrasco
Corregir cantidad de 
envío en el sistema
Diego Chavez
Eliminar producto del 
Kardex
 Miguel Carrasco
Generar guías y facturas  Miguel Carrasco
Armar ruta de transporte Diego Chavez
Esperar al que el jefe de 
almacén arme la ruta
 Miguel Carrasco
TIEMPO ESTÁNDAR
Ordenar guias de pedido 
recibidas
 Miguel Carrasco








Verificar conformidad de 
pedido
Diego Chavez
15 F n9 10 11 12 13 143 4 5 6 7









Numero del estudio:  1 Fecha: 16/09/19
Tipo de cronometraje
Centro de costo: Elaborado por:Alvarado -Bravo
Estudio Codigo:  001 Codigo del producto:  BZ2 Nombre del producto: despacho de productos Orden Nº:  1
Figura 8: Estudio de tiempos del proceso despacho Ilust ción 8: Estu io de tiempos del pr ceso despacho 
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El estudio de tiempos que se realizó en la organización ayudo a determinar 
con exactitud el tiempo de realización del ciclo del área de distribución. Asimismo, se 
presenta los tiempos ciclos de cada proceso: 
• Tiempo ciclo total de recepción: 26.03 minutos 
• Tiempo ciclo total de almacenaje: 63.78 minutos 
• Tiempo ciclo total de preparación de pedidos: 52.76 minutos 
• Tiempo ciclo total de despacho: 62.54 minutos 
Estos tiempos obtenidos serán importante, ya que el objetivo de este presente 
trabajo de investigación es mmejorar el tiempo del centro de distribución de la empresa 














2.4.3 Modelo del Diagrama de Análisis de Proceso del centro de distribución  
De la misma forma, para observar la realización de los procesos se mostrará un DAP de los procesos de la empresa 
Metales Transformado S.A.C.    
 








Op. Trp. Ins. Esp. Alm.
Tiempo (min)
1 Recepción de guias y facturas 3
2 Preguntar si se solicito el pedido 3
3 Esperar al que el jefe de almacén para la recepción de la ordén 5
4 Revisar a detalle los pedidos 12
5 Verificación de conformidad 7
30TOTAL
Nombres de la empresa Metales Transformados SAC




Toma mucho tiempo preguntar al dueño si se ralizo la compra
Solo el almacenero hace esta operación generando tiempos de 
demoras innecesarios.
Descripciòn Actividades
Toma mucho tiempo que el jefe de almacén revise esta ordén.





















Op. Trp. Ins. Esp. Alm.
Tiempo (min)
1 Verificacion si existe espacio para almacenar los productos 5
2 Esperar al almacenero para cotizar que hayga espacio en el almacén 5
3 Almacenar en un lugar predifinido 25
4 Colocar en un lugar provisional los productos 15
5 Esperar a la descarga de los productos. 12
6 Verificar si existen mas productos en el pedido 4
7 Firmar guias y facturas 3
69TOTAL
Descripciòn Actividades Observaciones
Hubo momentos en los que no estaba el jefe de almacén
Toma mucho tiempo ir al almacén se deja afueras de estas originando desorden
Se comente errores en el cambio de cantidades de envio.
Toma mucho tiempo descargar los productos y solo hay un personal que las hace.
Nombres del proceso Proceso de almacén
Responsable Jefe de Almacén
TOTAL Fecha de elaboración 9 de Setiembre
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO
Actual
RESUMEN
Nombres de la empresa Metales Transformados SAC












Op. Trp. Ins. Esp. Alm.
Tiempo (min)
1 Imprimir nota de pedido 3
2 Registrar N°de pedido impreso 4
3 Avisar almacenero para preparación de pedidos 2
4 Verificar si existe la cantidad deseada 3
5 Buscar embalaje para el pedido 4
6 Encontrar ubicación del producto en el almacén y llevarlos para su preparación 15
7 Preparación de pedidos y embalaje 20
8 Verificar si existen mas productos en nota de pedido 2
9 Verificar si es necesario mas embalaje para el buen manipuleo del producto 2
10 Colocar nombre y N° de pedido de cliente en la guia 2
11 Entregar nota de pedido al Jefe de almacén 3
60
Responsable Jefe de Almacén
Fecha de elaboración 9 de Setiembre
El kardex no estaba actualizado 
No se encontaban los necesarios para embalar las planchas de plomo
No se ecnontraba el producto en su lugar
TOTAL
El jefe de almacén no siempre estaba disponible para recibir las notas de pedido
TOTAL
Descripciòn Actividades Observaciones
Las notas de pedidos no tenian un lugar predifinido para guardarlos
El jefe de almacén atendia otros temas y se olvidaba de anotar el N°de pedido
Nombres de la empresa Metales Transformados SAC
Nombres del proceso
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO
Actual
RESUMEN
Proceso de preparación de pedidos












Op. Trp. Ins. Esp. Alm.
Tiempo (min)
1 Ordenar guias de pedido recibidas 3
2 Verificar a detalle la nota de pedido 3
3 Verificar conformidad de pedido 2
4 Corregir cantidad de envío en el sistema 5
5 Eliminar producto del Kardex 2
6 Generar guías y facturas 8
7 Armar ruta de transporte 6
8 Esperar al que el jefe de almacén arme la ruta 8
9 Asignar almacenero para cargar pedidos 3
10 Cargar pedidos al transporte según óden de compra 30
11 Entregar guia de órden de compra al jefe de almacén 4
74TOTAL
Nombres de la empresa Metales Transformados SAC
Nombres del proceso Proceso de despacho
Responsable Jefe de Almacén
Fecha de elaboración
El almacenero esta en otras labores a la hora de despacho
Solo un almacenero hace esta operación mas lenta
El jefe de almacén no siempre estaba disponible para recibir las ordenes de compra
Se comente errores en el cambio de cantidades de envio.
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO
Actual
RESUMEN
No hay personal para hacer esta operación mas rapida
El jefe de almacén se encarga de las rutas de expedición
TOTAL
Descripciòn Actividades Observaciones
Hubo momentos en los que no estaba el jefe de almacén
9 de Setiembre
Ilustración 12: Diagrama de Análisis de Proceso de despacho 
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Como se detalló en las ilustraciones 9, 10, 11 y 12 se muestra la exhibición 
ilustrativa del ciclo de todas las actividades, transporte, control, retrasos y los 
almacenamientos que se realizan dentro del centro de distribución. Así mismo, se observó 
los dilemas que tienen cada proceso y los tiempos. 
2.4.4 Modelo de hoja de entrevista aplicado al jefe del almacén 
Se presenta la hoja entrevista realizado al jefe del almacén con la finalidad de 
tener un panorama más detallada de las actividades del centro de reparto de la industria 
Metales Transformado S.A.C. 
Nombre del 
documento 
Entrevista semiestructurada para analizar el centro de distribución de 
la empresa Metalmecánica S.A.C. 
Objetivo de la 
entrevista 
semiestructurada 
Conocer la opinión del jefe del almacén respecto al área y a todos los 
procesos relacionados en el sistema de distribución de la empresa 
Metalmecánica S.A.C. 
 








Entrevistador Alvarado Rivas, Jorge Jesús y Bravo Orendo, Diego Martín 
Entrevistado Jefe del almacén, Diego Chávez Córdova 
 
1. Mencione los factores críticos de éxito de la empresa  
El principal factor crítico de éxito es la rapidez de la entrega del pedido, sobre todo en 
campaña que es cuando nuestros clientes necesitan sus pedidos lo más rápido posible, de 
lograr este factor crítico de éxito podremos posicionarnos mejor en el mercado. 
 
2. Mencione los procesos que existen en el almacén 
En el almacén manejamos los procesos de recepción, almacenado, preparación de pedidos 
y despacho de productos. 
 
3. ¿Cuál es el objetivo de cada proceso? 
• Proceso de recepción. - Verificar que todo lo recibido concuerda en físico y se 
• encuentra en buen estado de acuerdo con las facturas del proveedor. 
• Proceso de almacenado. - Colocar las mercaderías en su lugar predefinido. 
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• Proceso de preparación de pedidos. - Armar los pedidos de los clientes. 
• Proceso de despacho. - Despachar los pedidos que ya han sido armados. 
 
4. Menciona las personas (roles) involucrados en cada proceso 
• Proceso de recepción. - jefe de almacén y almaceneros. 
• Proceso de almacenado. - jefe de almacén y almaceneros. 
• Proceso de preparación de pedidos. - jefe de almacén y almaceneros. 
• Proceso de despacho. - jefe de almacén y almaceneros. 
 
5. Explique a detalle el proceso (Cuales son las actividades que lleva a cabo) 
• Proceso de recepción. - Al iniciar el proceso de recepción el proveedor llega con su 
orden de pedido y esta es recepcionada por mí, y en caso no me encuentre puede ser 
recepcionada por el almacenero, cada proveedor coloca la mercadería en un lugar en 
la entrada del almacén.  
• Proceso de almacenado. – El almacenero debe trasladar las mercaderías en los 
estantes. 
• Proceso de preparación de pedidos. - Existen dos escenarios para el proceso de 
picking, el más común ocurre para un pedido común en el cual lo solicitado es 
aleatorio y se arma el pedido sin un orden en específico se pone primero lo que se 
tiene más cerca primero así se va armando el pedido, en época de campaña la 
mayoría de los pedidos son grandes lo que hace que sea más fácil ya que no se tiene 
que armar los pedidos. No se cuenta con un proceso documentado de preparación de 
datos para los trabajadores. 
• Proceso de despacho. - El proceso inicia con la recepción de las guías en la que se 
ve la cantidad de productos que se llevaran, se identifica la cantidad de mercadería 
y se registran, para tener un registro para luego constatarlo con el chofer, el armado 
de rutas se realiza en base a la experiencia encargada del almacén. 
 
6. ¿Cree usted que es importante cada proceso? 
Sí, pero el proceso donde tenemos problemas y donde la cual en mi opinión es la más 
importante es el almacenado, ya que ahí se almacena los productos que nos envían para 
luego cuando haya un pedido ver si tenemos dicha cantidad con la finalidad de satisfacer 
de la forma más rápida el pedido. Además, uno de los dilemas que se da con frecuencia 
es que nos demoramos en identificar el producto que está en el almacén, generando 
tiempo perdido.  
 
7. ¿Sigue usted algún procedimiento predefinido para ejecutar el proceso? 
• Proceso de recepción y almacenado: Existen dos procesos establecidos para la 
recepción y almacenado el primero consiste en que la mercadería es recepcionada 
por el responsable y almacenada, y el segundo proceso ocurre cuando llegan 
productos para licitación, en este caso los productos se guardan en un lugar cercano 




• Proceso de preparación de pedidos: No se sigue ningún proceso, el proceso es 
vivencial se aprende sobre la marcha y se ve la mejor manera para un control no se 
sigue un estándar.  
• Proceso de despacho: No existen reglas para el trato con algunos productos en 
específico. 
 
8. ¿Qué problemas existen en el proceso? Ejemplo 
• Proceso de recepción y almacenado: No existe suficiente espacio para guardar la 
mercadería recepcionada, existen ingresos de mercadería no solicitada y el producto 
se guarda en cualquier lugar del almacén. 
• Proceso de preparación de pedidos: Existen pedidos que piden una cantidad detallada 
lo que hace que en ocasiones se cometa errores al armar el pedido, otro de los 
problemas que se tiene es que no existe la mercadería completa lo que hace que no 
pueda completar el pedido y se tenga que enviar los pedidos que se tienen y hacerle 
un comentario a la hoja de pedido indicando que el pedido no está completo 
• Proceso de despacho: La verificación que se realiza es muy limitada, por el hecho 
que se pierde la cuenta de lo que se está cargando ya que para todo el proceso debe 
estar el responsable ahí dando fe de lo que se está cargando. 
 
9. ¿Cómo crees que se podría mejorar? 
• Proceso de recepción y almacenado: Para iniciar se debe de mejorar el ambiente de 
almacenaje de la mercadería, ordenar los ambientes y de ser posible ampliar la zona 
de almacenaje, mejorar el control de ingreso de mercadería para evitar que se ingrese 
mercadería no solicitada. 
• Proceso de preparación de pedidos: Se debería tener un área de preparación de 
pedidos en la cual se controle el armado y se pueda verificar, ya que en la actualidad 
se cuenta con un espacio reducido para esta tarea. 
• Proceso de despacho: Creando un plan de rutas, es decir que se reparta por día una 
zona en especifica con lo cual se ordenaría el reparto, pero que existan zonas de 
reparto diarias como las que se encuentren más cerca del lugar de salida. 
 
10. ¿Cuánto crees que demore el proceso? 
• Proceso de recepción y almacenado: El proceso tiene una duración diferente para 
cada recepción y almacenamiento, pero en promedio tiene una duración de una hora 
(60 minutos). 
• Proceso de preparación de pedidos: Cada pedido es diferente, pero en promedio se 
llega a arman un pedido en un Promedio de media hora (30 min). 









2.4.5 Análisis de los procesos del centro de distribución 
2.4.5.1 Análisis de la recepción en el centro de distribución  
La infracción de la fecha planificada para la llegada de los artículos al área de 
distribución no genera una adecuada programación, motivo por el cual se origina retrasos 
tanto en el control de los productos como en la preparación del pedido. Asimismo, toma 
mucho tiempo que el jefe de almacén revise la entrega. A esta falta de planificación se debe 
sumar la carencia de método automatizado que aligere la comprobación e inspección de 
entradas. 
2.4.5.2 Análisis de almacenado en el centro de distribución  
La ubicación de los artículos en el depósito no contempla una clasificación de 
inventarios que facilite la recolección de productos en un menor recorrido y tiempo. En lugar 
de ello, los trabajadores recorren mayores distancias para surtir los pedidos. Asimismo, no 
existen mecanismos de control que autorice mantener el orden de las ubicaciones de cada 
artículo. Todo lo anterior provoca un uso ineficiente de los recursos de personal y tiempo, ya 
que los operarios tienen un mayor desgaste físico, debido a las distancias que recorren 
diariamente para la preparación de pedidos. 
2.4.5.3 Análisis de preparación de pedidos en el centro de distribución  
El estudio engloba la recepción, el surtido y el empaquetado.  En relación al 
primero, se identifica que los horarios de recepción restringen el tiempo de preparación de 
pedidos, en efecto, resulta ineficiente tener un arribo de productos a las 4:00 pm, debido a 
que los pedidos serán atendidos recién al día siguiente, con lo cual provoca un tiempo perdido 
e incumplimiento en la entrega del producto al cliente. Con respecto al surtido, por no contar 
con las herramientas necesarias para trasladar el producto genera que el obrero retorne 
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periódicamente a las mismas ubicaciones, lo cual implica un mayor recorrido y manipulación 
de los productos. En relación al empaquetado, se cuenta con un lugar pequeño y las 
operaciones no se encuentra estandarizadas, ocasionando que los operarios realicen las 
operaciones según su criterio. 
2.4.5.4 Análisis de despacho en el centro de distribución  
El coste del transporte se da en función al viaje realizado, de manera que a 
mayor cantidad de viajes se incurre en mayores gastos por el concepto de flete de transporte. 
Además, en ocasiones se presentan embotellamientos de pedido, debido a la falta de 
planificación de los operarios, horas de despacho y priorización de productos.  
 
A continuación, como parte del trabajo de entendimiento de las actividades se 
elaboró el diagrama de causa-efecto con el objetivo de comprender y dar algunas ideas de 
cuáles son las causas de la problemática en el centro de distribución y sus procesos que se 
involucran. Asimismo, para conocer las causas que generan el problema en el centro de 
distribución se ha identificado y clasificado en las seis categorías en el diagrama de Ishikawa 













Fuente: Elaboración propia 
Figura 13: Diagrama de Ishikawa 
Ilustración 13: Diagrama de Ishikawa 
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La ilustración 13 muestra el diagrama de Ishikawa, el cual tiene como efecto 
la demora en el centro de distribución y clasifica en seis categorías los problemas planteados, 
al mismo tiempo este diagrama permite, de manera visual, una mejor interpretación de la 
situación actual. Como resultado se observa que la categoría principal es “Método” debido a 
que está constituido por 5 ideas, siendo ésta la que registra el número mayor de registros. 
Seguido, se encuentra la categoría “Maquina”, “Mano de obra”, “Medición” y “Medio 
ambiente” como categorías medias con 4 incidencias. Finalmente, la categoría que está 
constituidas por menos problemas es “Materia Prima” con apenas 2 incidencias. 
 
Luego de haber clasificado y analizado el diagrama de Ishikawa realizaremos 







Fuente: Elaboración propia 






1 2 2 1 5
2 3 2 4 9
3 2 2 1 5
4 4 3 4 11
5 5 4 4 13
6 2 3 4 9
7 3 3 5 11
8 5 4 4 13
9 5 4 4 13
10 3 2 5 10
11 4 3 4 11
12 5 3 4 12
13 5 3 3 11
14 3 2 4 9
15 4 5 4 13
16 4 3 3 10
17 4 3 1 8
18 3 3 3 9
19 3 2 5 10
20 3 4 4 11
21 5 4 4 13
22 4 4 3 11




DE LA CAUSA  
CAUSAS
Información ingresada al sistema suele ser no valida
Falta de orden y limpieza en los diferentes puestos del centro de distribución
Falta mapeo de ubicaciones
Cruces de recorrido
Productos con constante rotación ubicada en anaqueles de difícil acceso
No conocen el buen manipuleo de los productos
No cuentan con la seguridad apropiada
No preparan espacio para almacenamiento con anticipación 
Falta de información de las operaciones a tiempo real
No se trabajan sobre mediciones de resultados y productividad
Falta de seguimiento de procesos hacia el proveedor y clientes
No existe documentación del proceso de recepción
No existe procedimiento predefinidos 
Congestión al momento de almacenar 
Los Kardex no están actualizados y están desordenados
Procedimientos de despacho poco claros
Incremento del tiempo de espera para la realización de preparación de pedidos
Faltan parihuelas para la recepción
Falta anaqueles para almacenamiento
Faltan de transpaleta
Carecen de equipos tecnológicos de apoyo
Demora en la entrega de productos
Incumplimiento en las especificaciones técnicas
Figura 14: Matriz de priorización Ilust ción 14: Matriz de prior zación 
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Con esta matriz de priorización, se concluye que las principales causas raíces 
de una ausencia de un planeamiento y orden en la producción se debe a que la organización 
presenta los siguientes problemas:  
• No existe procedimiento predefinidos 
• Congestión al momento de almacenar 
• Demora en la entrega de productos 
• No preparan espacio para almacenamiento con anticipación 
• Falta mapeo de ubicaciones 
• Incremento del tiempo de espera para la realización de preparación de pedidos 
 
Posteriormente, presentaremos un diagrama de Pareto para conocer las causas 












Fuente: Elaboración propia 
8 13 13 5.80% 5.80%
9 13 26 5.80% 11.61%
15 13 39 5.80% 17.41%
21 13 52 5.80% 23.21%
12 12 64 5.36% 28.57%
4 11 75 4.91% 33.48%
7 11 86 4.91% 38.39%
11 11 97 4.91% 43.30%
13 11 108 4.91% 48.21%
20 11 119 4.91% 53.13%
22 11 130 4.91% 58.04%
10 10 140 4.46% 62.50%
16 10 150 4.46% 66.96%
19 10 160 4.46% 71.43%
23 10 170 4.46% 75.89%
2 9 179 4.02% 79.91%
6 9 188 4.02% 83.93%
14 9 197 4.02% 87.95%
18 9 206 4.02% 91.96%
17 8 214 3.57% 95.54%
1 5 219 2.23% 97.77%
3 5 224 2.23% 100%
224 100%
Faltan de transpaleta
Falta anaqueles para almacenamiento
Incumplimiento en las especificaciones técnicas
No cuentan con la seguridad apropiada
Falta de seguimiento de procesos hacia el proveedor y clientes
No se trabajan sobre mediciones de resultados y productividad
Faltan parihuelas para la recepción
Falta de orden y limpieza en los diferentes puestos del centro de distribución
Cruces de recorrido
Los Kardex no están actualizados y están desordenados
Falta de información de las operaciones a tiempo real
Información ingresada al sistema suele ser no valida
Productos con constante rotación ubicada en anaqueles de difícil acceso
TOTAL
No existe procedimiento predefinidos 
Congestión al momento de almacenar 
No preparan espacio para almacenamiento con anticipación 
Falta mapeo de ubicaciones
Incremento del tiempo de espera para la realización de preparación de pedidos
Carecen de equipos tecnológicos de apoyo
No existe documentación del proceso de recepción
Procedimientos de despacho poco claros












Fuente: Elaboración propia 
Ilustración 16: Diagrama de Pareto 
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Con este diagrama de Pareto, se da a conocer el 20% de las causas los cuales 
son: no existe procedimiento predefinidos, congestión al momento de almacenar, no preparan 
espacio para almacenamiento con anticipación, falta mapeo de ubicaciones, incremento del 
tiempo de espera para la realización de preparación de pedidos, carecen de equipos 
tecnológicos de apoyo, no existe documentación del proceso de recepción, procedimientos 
de despacho poco claros, no conocen el buen manipuleo de los productos, falta de orden y 
limpieza en los diferentes puestos del centro de distribución, cruces de recorrido, los Kardex 
no están actualizados y están desordenados, falta de información de las operaciones a tiempo 
real, información ingresada al sistema suele ser no valida, productos con constante rotación 
ubicada en anaqueles de difícil acceso y falta anaqueles para almacenamiento, las cuales  
generan el 80% la ineficiencia y demora en el área de distribución de la organización  Metales 
Transformado S.A.C. Por ello, necesitamos enfocarnos en estas causas para poder solucionar 
este problema en la organización. 
 
2.5 Diseño de la propuesta de mejora 
2.5.1 Diseño del Value Stream Mapping Actual 
Como se presentó en el marco teórico el Value Stream Mapping (en adelante 
VSM) es un instrumento que propone lean para el diagnóstico de la situación actual y plasma 
de manera gráfica y visual las actividades de la cadena valor identificando la circulación de 
información y  productos. 
En base a la información presentada en los estudios de tiempos de cada 
proceso, en los cuales se analiza el centro de distribución de la empresa Metales 
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Transformados S.A.C., se ha realizado el VSM actual la empresa Metales Transformados 
S.A.C. (ver Ilustración 17). 
Para la distinción del flujo de información, se han centrado las actividades en 
el área de distribución (recepción, almacenado, preparación de pedidos y despacho) y la 
relación que tienen con el cliente y proveedor (planta de producción), debido a que en el área 
donde se recepciona los pedidos de los clientes, se envían diferentes órdenes de compra a 
cada proveedor que como ya se mencionó será la misma empresa que abasteceré el centro de 
distribución.  
Dentro del flujo de las operaciones inician desde el proveedor hacia el proceso 
de recepción; luego el almacenaje, posteriormente sigue hacia las actividades de preparación 
de pedidos y despacho hacia el cliente. 
La información del tiempo de ciclo y las actividades de valor agregado 
también se muestran en el VSM actual, dando como resultado un total de tiempo de valor no 
agregado 346 minutos, mientras el tiempo de valor agregado o tiempo ciclo es de 378.26 
minutos para pedidos con un promedio de 280 unidades diarias de planchas de plomo. 
A continuación, se presentará el análisis VSM actual que se obtuvo con los 
































Ilustración 17: Análisis VSM de la Empresa Metales Transformados S.A.C 
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2.5.2 Diseño del Value Stream Mapping Futuro 
Luego de identificar los procesos que agregan valor al cliente en la ilustración 
anterior, se observa que estos procesos son en su mayoría los que interactúan con el flujo 
físico de los productos y se desarrollan en el centro de distribución. Los procesos presentan 
una medición en el tiempo que estas actividades toman. En cada uno de ellos se demuestra 
la cantidad de minutos en los que se realizan las actividades que no generan valor dentro del 
centro de distribución. 
A partir del mapeo del VSM se logran reconocer las ocasiones de mejora. En 
los procesos de recepción, almacenado, preparación de pedidos y despacho se puede 
implementar la mejora de los procesos en el centro de distribución; una vez propuesta la 
mejora en el proceso se realizará a futuro la aplicación de mejoras para que de este modo se 
puedan realizar mediciones y comparaciones de los resultados anteriores y los nuevos 
obtenidos en la empresa Metales Transformados S.A.C. Por último, la organización de este 
caso de estudio no cuenta con indicadores es por eso que, al realizar mediciones y 
comparaciones de los resultados, conllevaran a la implantación de KPI donde se fijara la 
forma de medir el desempeño de las operaciones  dentro del área de distribución y otra 
oportunidad para reducir los diferentes tiempos de valores no agregado es kaizen o mejora 
de procesos y una clasificación ABC. 
En la siguiente página se muestra el VSM con las oportunidades de mejora 























Fuente: Elaboración propia 
Ilustración 18: Análisis VSM con oportunidades de mejora de la Empresa Metales Transformados S.A.C 
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2.5.3 Propuestas de mejora 
Según el análisis Pareto, se han identificado 23 causas relacionadas al 
desarrollo de los procesos, las cuales influyen en el cumplimiento de la visión de la empresa 
y sobre todo en el centro de distribución, ya que dicha área percuta en lo que la empresa desea 
ser en un futuro. Por otro lado, utilizando herramientas para sintetizar información de los 
procesos, las cuales se presentó en capítulos anteriores tales como el Checklist, DAP y 
estudio de tiempos han sido relevantes para encontrar más causas que influyen en la 
ineficiencia y demora en el centro de distribución. 
La tabla 3 ha sido organizado de la adaptación del interrogatorio sistemático 
de las 5 W, en este caso. En la primera columna “¿Qué?” se detalla la causa de 
improductividad identificada del análisis anterior, le sigue la columna “¿Cuándo?, la cual 
explica cuando se lleva a cabo la falla indicada. Luego corresponde la columna “¿Dónde?” 
que indica el lugar físico de donde ocurre la falla. Seguidamente la columna “¿Por qué?”, en 
donde se expresa una pequeña explicación del por qué ocurre la falla.  Finalmente, la columna 
“¿Cómo? que detalla la herramienta a aplicar o la acción a realizar para contrarrestar la falla. 
A continuación, en la siguiente tabla se presentará en resumen las causas de 
improductividad en la organización, a partir de ahí se muestran las siguientes acciones 




Tabla 3: Propuesta de solución para las principales causas de improductividad en el centro de distribución de la empresa Metales 
Transformados S.A.C. 
¿Qué? ¿Cuándo? ¿Dónde? ¿Por qué? ¿Cómo? 
Procesos y 
procedimientos no 
predefinidos / ni 
documentados 
Actualmente en el desarrollo de 
todos sus procesos 
En el centro de distribución Falta de estándares 
Mejora en el 
proceso 
 
Falta de información 
de las 
operaciones 
Se desarrollan los procesos 
que implican el flujo de 
los productos 
En el centro de distribución Se desarrollan si registro 







Actualmente cuanto vienen los 
productos de planta 
Almacén 
No se programa con 
anticipación el espacio que 
requiere los productos 
Mejora en el 
proceso 
Información 
ingresada por los 
usuarios al sistema 
Kardex no es 
validada 
Al ingresar pedidos de 
y órdenes de 
despacho 
Almacén 
No hay quien fiscalice o 
normalice la información 
que brindan hacia la 
atención de pedidos Hay 
diferencias entre lo 
físico y que indica el stock 
Mejora en el 
proceso 
 
Demora en la 
entrega de productos 
Se desarrollan los procesos 




herramienta e insumos son 
transportados de un lugar 
a otro en el mismo día 




Se realiza aprobación a 
pedidos 
Preparación de pedidos 
La información pertinente 
no es oportuna para la 







2.5.3.1 Propuesta de indicadores claves KPI 
Actualmente, Metales Transformado S.A.C. no cuenta con indicadores de 
gestión y de control de los procesos, generando así falta de información en las operaciones 
del centro de distribución y no se desarrolla sus operaciones bajo la medición de tiempos. Se 
debe considerar que estos problemas fueron los que mayores características se exhibieron en 
el diagnóstico de la situación actual. Ante esto, como se vio en el Value Stream Mapping, se 
realizó la medición a un grupo representativo de pedidos cuyo promedio es de 280 unidades 
de planchas de plomo, esta herramienta permite identificar la información para poner a 
disposición del cliente las planchas de plomo y los tiempos de valores que no tienen valor en 
los procesos solicitadas por pedido, el análisis del diagrama del proceso (DAP), el estudio de 
tiempos y el checklist sirven de diagnóstico y recopilación de información. Adicional a ello, 
durante la primera fase de propuesta de indicadores KPI, también se analizó la productividad 
por día y por hora hombre (HH) de cada proceso analizado en el punto de identificación de 
indicadores claves dentro del centro de distribución. 
Para la presentación y medición, se utilizarán los indicadores clave de 
productividad de los principales procesos que implican el flujo del centro de distribución: 
Recepción, almacenamiento, preparación de pedidos y despacho. Lo que son los indicadores 
de cumplimiento y nivel da énfasis si se cumple correctamente los pedidos y los de capacidad 
son de ayuda para la disponibilidad que tienen, los trabajadores en el centro de distribución; 
asimismo la cantidad que se procesan por día despachan al día. 
En tal sentido se muestra la tabla 7 con el nombre de los indicadores, los procesos a que 




Tabla 3:  Propuesta de indicadores de productividad para el centro de distribución de la empresa Metales Transformados S.A.C. 
Indicador de Productividad Proceso Definición Cálculo 
Nivel de servicio 
Todo el centro de 
distribución 
Cálculo de la eficacia de 




Cumplimiento de despacho Despacho 
Cálculo de la capacidad de 
entrega real de pedidos 





Capacidad promedio de 
inventario diario 
Recepción y almacenamiento  
Se registra los tiempos por 
hora hombre y unidades de las 
operaciones de inventario y 
almacenaje, es decir, el 
indicador registra el tiempo 
desde la recepción. Compara 
la relación entre la cantidad de 
unidades procesadas al final 
del día y el recurso utilizado 
para ello (HH: horas hombre) 
 
 
Capacidad promedio de 
preparación de pedidos 
Preparación de pedidos 
Registra la relación entre la 
cantidad de productos 
embalados al día y el 








2.5.3.2 Propuesta de mejora en los procesos del centro de distribución 
En este punto se explicarán las propuestas de mejoras para cada actividad 
dentro del área de distribución en base a las causas de improductividad recopilada y el 
número de actividades que no agregan valor a cada uno de estos procesos. 
2.5.3.2.1 Mejora del proceso de Recepción  
El proceso de recepción abarca la tarea principal que es la recepción de los productos 
y revisión a detalle de los productos que llegan .Según lo revisado en capítulos anteriores 
tanto en el D.A.P. y estudio de tiempos las actividades que no generan valor son los tiempos 
de espera de las ordenes , revisión y verificación de conformidad de lo que se ingresara , los 
tiempos de las operaciones que no generan valor suman un total de 52 minutos y el tiempo 
total de recepción de acuerdo al estudio de tiempo fue de 42.83 minutos. Para dar resumen a 
estas se obtiene que: 
Tiempo total del proceso de recepción                               42.83 minutos 
Tiempo de valor no agregado                                             52 minutos 
 
 
Con un valor de 1.21 el índice demuestra que, del tiempo total del proceso, el 
121 % es desperdiciado en operaciones que no generan valor al proceso de recepción.
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En la siguiente tabla se presentan las acciones propuestas para la optimización de los tiempos de las actividades en la 
recepción de productos. 
Tabla 4: Identificación de actividades de valor no agregado y propuestas para reducir los tiempos en la recepción de productos 
 
Fuente: Elaboración propia













Espera / 01 Espera en la recepción de la orden 6 PM1 




Se revisan a detalle los productos, pero no 
existe procedimientos predefinidos 
15 PM2 
Normalización de disposición 
de los productos entrantes 
5 
Espera/02 Espera para preguntar si se hizo o no la compra 8 PM3 




Se revisan si los productos están en perfecta 
calidad sin procedimientos optimizados 
21 PM4 
Clasificación con estándares de 
calidad 
10 
TOTAL 50 min  15 min 
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A continuación, se presentarán las propuestas para dar explicación a la reducción de 
los tiempos, que no generan valor a las actividades del proceso de recepción, estas se harán 
mediante codificaciones PM (Propuesta de mejora), la metodología que se hará a 
continuación es la mejora de procesos o mejora continua. 
PM1.Digitalización de las ordenes en tiempo real 
La primera propuesta de mejora para el proceso de recepción se focaliza en la 
erradicación de los transportes que se ejecutan para llevar los documentos que dan 
conformidad a las órdenes de recepción de esta actividad, llevar la información impresa al 
jefe de almacén al segundo piso para que este lo actualice en el Kardex del sistema siendo 
esto un tiempo de 6 minutos de tiempos de espera. 
El nuevo método para la realización de actividades será como propuesta para 
implementar con recursos propios de la empresa, esta capacidad del sistema será coordinada 
con el analista del sistema es decir el jefe del almacén, de esta manera se eliminarían los 
movimientos innecesarios que se dan solo por subir documentación al segundo piso y 
regresar al área de recepción, ahorrando así 6 minutos dentro del proceso de recepción. 
PM2.Normalización de disposición de los productos entrantes 
La segunda proposición de mejora para la actividad de recepción se concentra 
en la buena disposición de los productos entrantes, es una respuesta a los tiempos de espera 
que realiza la organización por la disponibilidad de la descarga de mercadería que llega al 
centro distribución siendo estas muy elevadas debido a la falta del compromiso del personal, 
generando tiempos de esperas y tiempos muertos en la verificación de 15 minutos por falta 
de optimización dentro de la actividad. 
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La propuesta de mejora consiste en normalizar el siguiente procedimiento: 
-El proveedor (área de producción) debe notificar apenas salga los productos de plomo al 
personal del área de distribución MTS. 
-El área de distribución debe informar al encargado del almacén MTS (Metales 
Transformados S.A.C.) la cantidad, empaque en lo que están llegando los productos y el 
tiempo aproximando de llegada que es de 60 minutos a 150 minutos. 
-El encargado del almacén debe garantizar el compromiso del personal respaldando la 
disponibilidad de los 2 operarios. 
-Se propone una unidad móvil (transpaleta) la cual transportara la mercadería mediante un 
pallet hacia el almacén. 
Estas actividades serán propuestas y se estiman que habrá una reducción de 
10 minutos mediante la mejora de las actividades que no agregan valor. 
PM3. Digitalización de las ordenes en tiempo real 
El nuevo método para la realización de actividades será como propuesta para 
implementar con recursos propios de la empresa, esta capacidad del sistema será coordinada 
con el analista del sistema es decir el jefe del almacén, de esta manera se eliminarían los 
movimientos innecesarios que se originan en los papeleos que se dan solo por subir 
documentación al segundo piso y regresar al área de recepción, ahorrando así 8 minutos 
dentro del proceso de recepción. 
PM4.Clasificación con estándares de calidad 
La cuarta propuesta será la reducción de revisar los productos mediante 
estándares que se implementarían como propuesta en la organización reduciendo el tiempo 
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de esta y generando mejores procedimientos. Se propondrá el estándar archivable es todo 
modelo que queda anotado en un escrito que luego se pone en un archivador y se guarda. Una 
técnica de trabajo para que los operarios siguán en orden los procedimientos: 
1. Se evitará los errores en los procesos  
2. Se inspeccionan correctamente los productos para prevenir errores. 
3. Muestreo semanal para observar si se cumplen las condiciones mínimas de calidad. 
4. Implementar límites de control estos determinaran si alguno de los procesos se sale 
de control. 
Esta proposición de mejora reducirá a un tiempo estimado de verificación de 
23 minutos que es lo que se demoran 2 operarios al verificar 280 planchas de plomo promedio 
a un tiempo de 10 minutos. 
2.5.3.2.2 Mejora del proceso de Almacenado 
El proceso de almacenaje abarca la tarea principal que es la verificación para 
almacenar los productos y lugares no definidos dentro del almacén .Según lo revisado en 
capítulos anteriores tanto en el D.A.P. y estudio de tiempos las actividades que no generan 
valor son falta de mapeo de ubicaciones y espera para la descarga de los productos, los 
tiempos de las operaciones que no generan valor suman un total de 48 minutos y el tiempo 
total de almacenaje variara según ya sea la cantidad de acuerdo al estudio de tiempos para un 
promedio de 280 planchas de plomo fue de 116.42 minutos. Para dar resumen a estas se 
obtiene que: 
Tiempo total del proceso de almacenado                               116.42 minutos 
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Tiempo de valor no agregado                                             48 minutos 
 
 
Con un valor de 0.41 el índice demuestra que, del tiempo total del proceso, el 
41 % es desperdiciado en procesos que no generan valor al proceso de recepción. 
En la siguiente tabla se presentan las acciones propuestas para la optimización 






Tabla 5: Identificación de actividades de valor no agregado y propuestas para su eliminación en el almacenaje de productos 
 
Fuente: Elaboración propia













Espera / 03 Espera para ver si existe espacio en almacén 10 PM5 
Sistema digital de espacio 
automático de estanterías  
2 
Demora /01 Se coloca en un lugar provisional los productos  15 PM6 
Habilitación de un área 
prestablecida 
5 
Espera / 04 Manipulación de los productos al almacén 12 PM7 Mejora del proceso   2 
Demora/02 
Colocación inadecuada de los productos en el 
almacén 
15 PM8 Clasificación ABC 4 
TOTAL 52 min  13 min 
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PM5.Sistema digital de espacios automático de estanterías  
La quinta proposición de mejora para la actividad de almacenamiento se 
centra en un sistema digital que evite ir a revisar dentro del almacén cada estante si hay o no 
espacio generando tiempos de esperas altos, ya que revisar aproximadamente 6 estantes con 
2 niveles conlleva un tiempo de 10 minutos al igual que  llevar la información de los operarios 
al jefe de almacén .Para la propuesta se implementaría para la empresa MTS un sistema 
digital WMS la cual controla y coordina y optimiza los desplazamientos de entradas y salidas 
de los productos para la cual estaría a cargo del jefe del almacén estas se mostraran mediante 
el siguiente evento kaizen donde se estimara las mejoras: 

















Reducir tiempo de espera con WMS / Almacén
Indicadores Valores actuales Valores objetivo
Diego Chavez Córdova / JEFE DEL ALMACÉN
Miguel Carrasco / Almacenero
Leopoldo Aguilar Flores / Almacenero
Fecha de inicio : 20/11/2019 Fecha de cierre : 27/11/2019
Lider del equipo / cargo




Comprobación de espacio en el almacén





Se estima que 
reducira el tiempo 
de valor no 
agregado de 10 
minutos a 2 
minutos
Almacena en el sistema los tiempos de ingreso y 
despachos para control y
mejoramiento. 
Productividad
Nivel del servicio del sistema
Resumen acciones (cadena de acciones)
Reduce de costos de operación
 Reportes de ingresos y salidas de mercancía, así como reportes 
de discrepantes físicos (sobrantes, faltantes, productos no 
aptos). 
Fecha Impacto
Reducción del tiempo 
Acción
Reducción del tiempo Sincronización en tiempo real del almacén 
Ilustración 19: Kaizen para el sistema digital de espacios automático de estanterías 
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Este sistema digital reducirá los tiempos de espera por lo cual el operario ya 
no tendrá que ir al almacén a revisar los 6 estantes, si no solo revisar el sistema para ver si 
hay espacios para los productos entrantes esta propuesta reducirá el tiempo a 8 minutos 
haciendo esta actividad a solo 2 minutos. 
PM6.Habilitación de un área prestablecida  
Debido a la demora que se tiene al almacenar los 4 tipos de productos en el 
almacén, ya que al ingresar estos se ponen en un lugar provisional lo cual origina 
obstaculización dentro del área de recepción teniendo un tiempo de demoras en todas las 
actividades de 15 minutos. La propuesta de habilitar un área donde se dejen los productos de 
plomo en pallet posteriormente en estantes generando más orden y esta sería un área donde 
están provisionalmente antes de ser pasadas al almacén, esta área ordenaría y reduciría el 
tiempo esta actividad de 15 minutos a 5 minutos. A continuación, se presentará un layout 
propuesto de la empresa de elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propias 
Figura 20: Layout propuesto para la empresa Metales Transformados S.A.C. Ilust ción 20: Layout propuesto p ra la empresa Metales Transformados S.A.C. 
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PM7.Mejora del proceso de la manipulación 
Las actividades de manipulación en su estado actual no están bien 
normalizadas ni organizada teniendo tiempos de demoras altos de 12 minutos. Con la 






















Reducción del tiempo 
Uno vez culminado el turno registrar el ingreso de los 
productos en el control digital de inventario
Reducción del tiempo 
Reducir tiempo del proceso / Almacén
Priorizar el producto según clasificación ABC Reducción del tiempo 
Dirigir a la zona de almacenamiento y organizar el producto Reducción del tiempo 




Manipulación de los productos al almacén
Indicadores Valores actuales Valores objetivo
Diego Chavez Córdova / JEFE DEL ALMACÉN
Miguel Carrasco / Almacenero
Leopoldo Aguilar Flores / Almacenero
Lider del equipo / cargo
Miembros del equipo / cargo
 Reportes de ingresos y salidas de mercancía, así como reportes de 
discrepantes físicos (sobrantes, faltantes, productos no aptos). 
% de productos conformes
Avance del proyecto
20% 40% 60%
El jefe de almacén desiganara alos responsables
El operador de montacarga debe ubicarse en el area de 
recepción
Resumen acciones (cadena de acciones)
Reduce de costos de operación
Resumen de ahorros
Concepto Ahorro Validador
Se estima que 
reducira el tiempo 
de valor no 
agregado de 12 
minutos a 2 
Productividad de mano de obra
Capacidad de productos entrantes por hora
Fecha Impacto
Reducción del tiempo 
Acción
Reducción del tiempo Personal debe relevarse al ingreso
Reducción del tiempo Realizar la carga de unidades y ordenamiento de pallets
3




 Como octava propuesta la actividad que genera un tiempo de valor no 
agregado alto es la demora que se tiene al colocar inadecuadamente los productos sin 
considerar una gestión de mapeo de estas generando tiempos de demora de 15 minutos al no 
saberse que producto tiene una mayor demanda sobre otras. 
Como primera medida para la reducción de tiempo de espera se propone 
organizar la distribución de los productos en base a la valorización de cada producto que se 
almacena a esto también se le denomina clasificación ABC, clasificar el almacén e identificar 
los productos más demandados para el cliente, y lo de más frecuencia serán solicitados 
rápidamente acortando la distancia hacia la zona de despacho. A continuación, se realizará 
la clasificación ABC con los cálculos y el layout actual y propuesto que se analizará en la 
empresa MTS para reducir el tiempo al colocar los 4 productos en él almacén esta actividad 
tiempos un tiempo de demora de 15 minutos se estima que con la clasificación ABC se 
reducirá a 4 minutos ya que los productos de mayor demanda serán despachados y 
almacenados en un menor tiempo. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Producto Articulo Color Demanda mensual Precio por unidad ($)
Laminas de plomo A 1280 89
Tubos de plomo B 985 100
Ladrillos de plomo C 1120 120
Planchas de plomo D 1540 150
Figura 22: Clasificación del producto de acuerdo a la demanda Ilustración 22: Clasificación del producto de acuerdo a la demanda 
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Fuente: Elaboración propia 

















Fuente: Elaboración propia 
Producto Articulo Color %Participación c/art Consumo Valorización % Consumo Valorización total
Laminas de plomo A 25% S/.113,920.00 19.72%
Tubos de plomo B 25% S/.98,500.00 17.05%
Ladrillos de plomo C 25% S/.134,400.00 23.26%
Planchas de plomo D 25% S/.231,000.00 39.98%
100% S/.577,820.00 100.00%TOTALES
Producto Articulo Color %Participación c/art % Consumo Valorización total % Consumo Valorización acumulado Clase
Planchas de plomo D 25% 39.98% 39.98% A
Ladrillos de plomo C 25% 23.26% 63.24% A
Laminas de plomo A 25% 19.72% 82.95% B
Tubos de plomo B 25% 17.05% 100.00% C
100% 100.00%TOTALES
Figura 23: Clasificación del producto de acuerdo a su consumo 
Ilustración 23: Clasificación del producto de acuerdo al ABC 
Ilustración 24: Clasificación del producto de acuerdo a su consumo 
Ilustración 25: Layout caótico vs. Layout con ABC 
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2.5.3.2.3 Mejora del proceso de Preparación de pedidos 
La actividad de preparación de pedidos abarca la tarea principal que es preparar los 
productos hacia la área de despacho .Según lo revisado en capítulos anteriores tanto en el 
D.A.P. y estudio de tiempos las actividades que no generan valor son tiempos de espera y la 
mala normalización de verificación de estos mismos, los tiempos de las operaciones que no 
generan valor suman un total de 56 minutos y el tiempo total de preparación variara según 
ya sea la cantidad de acuerdo al estudio de tiempos para un promedio de 280 planchas de 
plomo fue de 99.66 minutos. Para dar resumen a estas se obtiene que: 
Tiempo total del proceso de preparación de pedidos                                99.66 minutos 




Con un valor de 0.56 el índice demuestra que, del tiempo total del proceso, el 
56 % es desperdiciado en operaiones que no generan valor al proceso de preparación. 
En la siguiente tabla se presentan las acciones propuestas para la optimización 
de los tiempos de las actividades de preparación de productos.
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Tabla 6: Identificación de actividades de valor no agregado y propuestas para su eliminación en la preparación de productos 
 
Fuente: Elaboración propia













Espera / 05 
Se coordina los documentos del pedido para su 
preparación 
12 PM9 
Digitalización de los 
documentos  
3 
Demora /01 Buscar herramientas para embalaje  5 PM10 
Un anaquel de herramientas 





Preparar los pedidos y embalarlos 8 PM11 Estandarización de la actividad 3 
Demora/03 
Se verifican los productos si están 
correctamente preparados  
21 PM11 Estandarización de la actividad 11 
TOTAL 56 min  18 min 
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PM9.Digitalización de los documentos  
La propuesta número nueve consta en digitalizar los documentos que se dan 
de pedido es decir las ordenes de despacho, toma mucho tiempo de esperar llevarla impreso 
al área donde está el jefe de almacén un tiempo de 12 minutos tan solo ver los documentos y 
coordinar si están disponibles dentro del almacén .La propuesta constaría que este tipo de 
ordenes se registre en un Kardex que solo vea las ordenes que salen hacia el área de 
preparación de pedido reduciendo drásticamente el tiempo de espera ,ya que los operarios y 
ya no verificaran con el documento impreso sino se lo comunicaran y coordinaran con el jefe 
mediante un sistema digital rápido y eficiente tomaría un tiempo estimado de 3 minutos. 
PM10.Un anaquel de herramientas para el área de preparación de pedidos 
La propuesta número diez consta en habilitar un anaquel en el área de 
preparación de pedidos, ya que buscar las herramientas en todo el centro de distribución 
generan muchos tiempos muertos, al habilitar el anaquel este constaran de cintas, embalajes, 
tijeras, navajas, equipos de protección personas y herramientas que hacen parte del proceso. 
Esta propuesta agilizaría el tiempo de la actividad a un tiempo estimado de 1-2 minutos. 
PM11.Estandarización de la actividad   
La propuesta número once será estandarizar ambas actividades recurrentes 
siempre en el área de preparación de pedidos es decir que actualmente el proceso se lleva 
acabo con un método primeras entras, primeras salidas es decir que los pedidos son separados 
según orden de llegada uno a uno. Los trabajadores que intervienen en este proceso son los 
dos operarios sin importar el volumen del trabajo que procesan. La estandarización de la 
actividad constara en consolidar los pedidos en las horas: 8 am – 11 am – 3pm, es decir tres 
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veces al día, pero se considerará la productividad de cada hora hombre. Los indicadores que 
se implementaran como propuesta para dar medición a estas serían capacidad promedio de 
separación diaria de pedido, capacidad de embalaje y tiempo ciclo del proceso. 
Posteriormente serán digitalizados en una guía. Reducir el tiempo de ambas actividades de 
preparar pedidos a un tiempo de 3 minutos y de verificación de los productos a 11 minutos. 
2.5.3.2.4 Mejora del proceso de Despacho 
En la actividad de despacho de pedidos abarca la tarea principal que es de 
despachar los productos hacia el cliente .Según lo revisado en capítulos anteriores tanto en 
el D.A.P. y estudio de tiempos las actividades que no generan valor son tiempos de espera y 
la mala normalización de verificación en las guías de estos mismos, los tiempos de las 
operaciones  que no generan valor suman un total de 46 minutos y el tiempo total de despacho 
variara según ya sea la cantidad de acuerdo al estudio de tiempos para un promedio de 280 
planchas de plomo fue de 119.35 minutos. Para dar resumen a estas se obtiene que: 
Tiempo total del proceso de despacho                               119.35 minutos 
Tiempo de valor no agregado                                             46 minutos 
 
 
Con un valor de 0.39 el índice demuestra que, del tiempo total del proceso, el 39 % es 




En la siguiente tabla se presentan las acciones propuestas para la optimización 
de los tiempos de las actividades de despacho de productos.
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Tabla 7: Identificación de actividades de valor no agregado y propuestas para su eliminación en el despacho de productos 
 
Fuente: Elaboración propia













Espera / 07 
Se espera la emisión de la guías -Empieza 
según el trabajo pendiente 
10 PM12 
Digitalización de los 
documentos de sustento de 
inventario, se establece un input 
para el proceso  
2 
Demora /03 
Se buscan las guías al almacén y se regresa al 
área de despacho   
8 PM13 
Las guías serán emitidas en el 
área donde se desarrolla 
1 
Espera / 06 Retraso al embalar productos  9 PM14 
Estandarización de trabajo: 
embaladora semiautomática 
2 
Demora/04 Se transporta los productos hacia la expedición 19 PM15 Habilitación de un montacargas  7 
TOTAL 46 min  12 min 
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PM12.Se estable un input para el proceso   
Como primera proposición de mejora para la actividad de despacho se busca 
eliminar el tiempo de espera que se da antes de dar inicio al proceso, esto ocurre porque se 
inicia el despacho con la guía de remisión emitida e impresa y su realización depende del jefe 
del almacén. En tal sentido, se establece que el inicio del proceso de despacho ya no necesite 
la guía de remisión; si no, se iniciará con la confirmación de la finalización de la preparación 
de pedidos en el sistema (definido como la última actividad del proceso de preparación y su 
sistema digital). Esta propuesta de input para el proceso reducirá de 10 minutos a 2 minutos 
la actividad. 
 
PM13.Las guías serán emitidas en el área donde se desarrolla 
Como propuesta de mejora para evitar la demora de buscar las guías al 
almacén y regresar al área de despacho tenían una demora de 8 minutos coordinar y verificar. 
Se propone como mejora de esta actividad habilitar un computador o tableta en el área de 
despacho donde en vez de recorrer entre áreas reduciría el tiempo de demora al emitir la guía 








PM14.Estandarización del trabajo 
La propuesta de mejora catorce consta en reducir el tiempo de retraso al 
embalar los productos que en este caso serán embalados en pallets para posteriormente 
cargarlo hacia una unidad móvil optima según la carga de productos que se necesita. Para la 
proposición de mejora se tomará en cuenta como referencia como trabajan otras 
distribuidoras para hacer más eficiente esta actividad con una maquina envolvedora vertical 
con film estirable semiautomática la cual reduciría esta actividad a 2 minutos por pallets con 
productos de plomo. 
 
PM15.Habilitación de un montacarga 
Como última propuesta de mejora los trabajadores demoran mucho al solo 
transportar los productos hacia su expedición solo con el transpaleta haciendo esta actividad 
muy larga y tediosa para ambos operarios. Como propuesta se estima que la habilitación de 
un montacarga reduciría esta operación a 7 minutos para una carga de 5 pallets con cada una 











3. Resultados esperados 
En el capítulo anterior se hizo énfasis a la identificación de operaciones que 
no generan valor en los procesos dentro del centro de distribución, posteriormente se presentó 
propuestas para la eliminación de estos mimos procesos que provocan la baja productividad 
en la organización Metales Transformados S.A.C. El VSM permitió observar el flujo de 
trabajo y como se maneja la información, se presentará el Value Stream Mapping futuro ya 
habiendo aplicado las mejoras en los procesos con más defectos y se presentaran una 
comparación de un antes y después de los procesos del centro de distribución para poner a 
detalle la unidad de variable de mejora y el porcentaje que estas tuvieron. 
Tabla 8: Resumen de mejoras en los procesos que no agregan valor en los procesos del 

























46 min 12 min -34 73.91 % 
Fuente: Elaboración propia 
Como se observa en la tabla anterior se tiene un alto índice de un promedio 
del 70% en las actividades del centro de distribución, haciendo énfasis que se redujo el 
tiempo del valor no agregado. 
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4. Análisis y discusión 
4.1 Análisis 
Luego de haber analizado el centro de distribución y encontrar las causas que 
afectan a las actividades de recepción, almacenado, preparación de pedidos y despacho; 
generando el problema raíz, demora en el centro de distribución, la cual afecta en el 
cumplimiento de la visión de la empresa. Por esta razón, se tomó como herramienta el Value 
Stream Mapping para el diagnóstico de los tiempos que no agregan valor en el flujo del centro 
de distribución. De este modo, se pudo dar propuesta de mejoras en las deficiencias que tiene 
la organización como se ve que son los KPIs, las cuales ayudaran a la empresa para ver la 
capacidad en cada proceso y el nivel de servicio al cliente. Además, las mejoras de los 
procesos que ayudo a la disminución de los tiempos que no generan valor al proceso y como 
se observó en el capítulo anterior se estima una reducción en promedio del 70% en los 
tiempos inapropiados en los procesos del centro de distribución.  
5.2 Discusión 
A partir de los hallazgos encontrados, comprobamos que las propuestas de 
mejora cumplen con la hipótesis general de nuestro trabajo de investigación, la cual establece 
que Value Stream Mapping mejorará significativamente el centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C.  
Asimismo, estos resultados guardan relación con lo que sostienen López 
Cuevas (2013) Martínez Vera (2015)  y Paredes Rodríguez (2017), quienes señalan que la 
herramienta Value Stream Mapping permitio observar el estado actual de las actividades, 
reconocer las áreas de oportunidad, priorizar y enfocarse en aquellas que pueden ser 
93 
 
mejoradas y que simbolicen una ganancia en la reducción del tiempo que no genera valor en 
los procesos de las organizaciones analizadas. Ello es acorde con lo que en este estudio se 
halla, la cual es el uso del Value Stream Mapping que permitió representar con un bosquejo 
las operaciones que existen en el área de distribución de la empresa Metales Transformados 
S.A.C, con el objetivo de ver la situación actual y lograr identificar las oportunidades de 
mejora para poder reducir el tiempo que no generan valor al centro de distribución.  Es así 
que se estima que el tiempo de valor no agregado se redujo de 346 minutos a 208 minutos. 
Por otra parte, en lo que respecta al estudio de campo guarda relación con los 
trabajos de Charly Gastelo y Perleche Zelada (2015), Maggie Contreras y Nahir Ventocilla 
(2016) y Jhonson Guzman (2019) donde indican los pasos para recolectar información  para 
la elaboración del Value Stream Mapping, la cual es el uso del Diagrama de Análisis del 
Proceso (DAP), estudio de tiempos y  hoja de verificación.  Pero en lo que no concuerda con 
el trabajo de investigación, es que en estos estudios mencionan el empleo de otrás técnicas 







5.  Conclusiones y Recomendaciones 
5.1 Conclusiones 
• Value Stream Mapping mejora el centro de distribución de la empresa Metales 
Transformado S.A.C., ya que el tiempo de valor no agregado de las operaciones de 
recepción, almacenado, preparación de pedidos y despacho se han reducido en un 
70%. 
• Value Stream Mapping mejora la recepción del centro de distribución de la empresa 
Metales Transformado S.A.C., por el hecho que se redujo el tiempo de valor no agregado 
en un 71.15%. 
• Value Stream Mapping mejora el almacenado del centro de la empresa de la empresa 
Metales Transformado S.A.C., debido a que se redujo el tiempo de valor no agregado en 
un 72.92%. 
• Value Stream Mapping mejora la preparación de pedidos del centro de distribución de 
la empresa Metales Transformado S.A.C., por el hecho que se redujo el tiempo de valor 
no agregado en un 67.86%. 
• Value Stream Mapping mejora el despacho del centro de distribución de la empresa 






• Para que la implementación de las mejoras en el área de distribución de la empresa 
Metales Transformados aplicando Value Stream Mapping se deberá contar con la 
colaboración permanente y compromiso de cada uno de los trabajadores, en cumplir cada 
técnica diseñada para mejorar los procesos.  
• Se recomienda al gerente de la empresa Metales Transformados considerar este proyecto 
como implementación, ya que ayudara al logro de su visión y a la eliminación del tiempo 
que no agrega valor a los procesos del centro de distribución.  
• Se recomienda evaluar periódicamente el mapa de flujo de valor, Value Stream 
Mapping, de la compañía orientando los procesos a los nuevos objetivos 
organizacionales que se plantee la empresa. 
• Se recomienda al gerente de la empresa invertir en estas propuestas de mejora, por el 
hecho que en un periodo corto la inversión será recuperada y obtendría el beneficio de 
aumentar su productividad del centro de distribución. Por ende, esto se vería reflejado 
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Anexo 1: Glosario  
• Centro de distribución: es una infraestructura logística en la cual se almacenan productos 
y se dan órdenes de salida para su distribución a varios puntos de destino. Así, otorga un 
valor añadido al cliente pues recoge rápidamente los pedidos, programa la distribución 
y consolidación de la carga y, brinda de esa manera respuestas rápidas al cliente.  
(Carreño Solís, 2011). 
• Recepción de mercadería: Proceso que incluye la descarga del camión, el control de 
cantidades según el pedido, el control de la calidad del producto y la actualización del 
registro del inventario. (Velasco Sánchez, 2013). 
• Almacenamiento: Proceso de registrar o guardar algo en un almacén. (RAE, 2019). 
• Preparación de pedidos: Procesos de la transformación de una unidad de carga en estado 
específico de almacén a una unidad de carga en estado específico de uso. (Amoretti 
Angulo , Delgado Jara, & Paucar Cruces , 2016). 
• Despacho: Proceso que consiste en entregar los artículos que guarda el almacén a cambio 
de una orden o vale de salida. 
• Value Stream Mapping: herramienta de diagnóstico y control para la mejora continua. 
La cual nos permite representar con un dibujo las actividades de una familia de productos 
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Tiempo total de almacenaje
Tiempo de valor agregado
Tiempo total de despacho
Tiempo de valor no agregado
Número de procesos 
incorrectos en el centro de 
distribución
Tiempo ciclo estándar de 
recepción 
Desperdicio de tiempo en 
recepción 
Tiempo ciclo estándar de 
almacenado
Desperdicio de tiempo en 
almacenado
Tiempo ciclo estándar de 
preparación de pedidos
Desperdicio de tiempo en 
preparación de pedidos
Tiempo ciclo estándar de 
despacho
Desperdicio de tiempo en 
despacho
MATRIZ OPERACIONAL 
Tiempo de los 























Todos los procesos del 
centro de distribución 
de la empresa Metales 
Transformados
Muestra: 
Proceso más crítico del 
proceso, la cual es 
almacenado.
PREGUNTAS ESPECÍFICAS OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICOS
•Value Stream Mapping mejorará significativamente 
la recepción del centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C.
•Value Stream Mapping mejorará significativamente 
el almacenado del centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C.
•Value Stream Mapping mejorará significativamente 
la preparación de pedidos del centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado 
S.A.C.
•Value Stream Mapping mejorará significativamente 
el despacho del centro de distribución de la 
empresa Metales Transformado S.A.C.
•Determinar si Value Stream Mapping mejorará la 
recepción del centro de distribución de la empresa 
Metales Transformado S.A.C.
•Determinar si Value Stream Mapping mejorará el 
almacenado del centro de la empresa de la 
empresa Metales Transformado S.A.C.
•Determinar si Value Stream Mapping mejorará la 
preparación de pedidos del centro de distribución 
de la empresa Metales Transformado S.A.C.
•Determinar si Value Stream Mapping mejorará el 
despacho del centro de distribución de la empresa 
Metales Transformado S.A.C.
• ¿Value Stream Mapping mejorará la recepción 
del centro de distribución de la empresa Metales 
Transformado S.A.C?	
•¿Value Stream Mapping mejorará el almacenado 
del centro de distribución de la empresa Metales 
Transformado S.A.C?
•¿Value Stream Mapping mejorará la preparación 
de pedidos del centro de distribución de la empresa 
Metales Transformado S.A.C?
•¿Value Stream Mapping mejorará el despacho del 
centro de distribución de la empresa Metales 
Transformado S.A.C?
PREGUNTA GENERAL 
¿Value Stream Mapping mejorará el centro de 
distribución de la empresa Metales Transformado 
S.A.C?
Determinar si Value Stream Mapping mejorará el 
centro de distribución de la empresa Metales 
Transformado S.A.C.
Value Stream Mapping mejorará significativamente 












Anexo 4: Cartas de autorización 
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